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Febbraio, 1912. 


L’anno commemorativo del cinquantenario dell’ Unità 
d’Italia ha chiuso un memorabile periodo storico segnando il 
meraviglioso progresso industriale e l’accresciuto benessere del 
nostro paese. 

Di questa attività del pensiero e del lavoro italiani svol- 
tasi in modo costante sotto la illuminata amministrazione dello 
Stato, fu mirabile ed eloquente dimostrazione la Mostra Inter- 
nazionale di Torino, dove tutti accorsero ad ammirare e ad 
apprezzare l’opera paziente e perseverante di coloro che hanno 
saputo dare impulso e sviluppo alle feconde energie di cui è ricca 
l’operosa gente italica. 

Tra i numerosi sodalizi internazionali a Torino conve- 
nuti affine di sintetizzare coll’opera collettiva dei Congressi i più 
recenti progressi scientifici ed industriali, l’Associazione inter- 
nazionale dei chimici coloristi, volle nell’augusta Città convo- 
care i numerosi suoi soci, chiamandoli dalle più diverse nazioni, 
acciò meglio essi potessero giudicare la straordinaria importanza 
raggiunta nel nostro paese da un ramo della chimica dei colori, 
tanto intimamente collegato alle industrie della tintura e della 
stampa delle fibre tessili. 

Dimenticati gli antichi splendori cui era giunta l’arte 
nostra a Venezia, a Firenze, a Genova ed a Palermo, queste 
industrie attraversarono in Italia un periodo di vera decadenza, 
e solo in quest’ultimo cinquantennio esse si svolsero lente, ma 
sicure, sì da poter lanciare i propri prodotti sul mercato mon- 
diale, competendo con sicuro esito coi prodotti delle altre nazioni 
e raggiungendo un vero primato industriale fondato su così 
solide basi da dare i più lusinghieri affidamenti per l'avvenire. 
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I legami che hanno recentemente stretto in un sol gruppo 
i chimici coloristi di tutti i paesi, non potevano non essere bene 
accetti a noi italiani per i fecondi risultati raggiunti nella no- 
bile gara del progresso scientifico ed industriale; e ne fu prova 
la fiducia in noi riposta da tanti colleghi esteri che a noi vol: 
lero fosse affidato il compito di indire in Torino e di presiedervi 
il terzo Congresso Internazionale. 

A ricordare l’alto appoggio delle Autorità tutte, degli 
industriali stranieri e nazionali, - la solidarietà continuamente 
esistita durante i lavori in un consesso di così alto interesse, noi 
abbiamo voluto raccogliere în queste brevi pagine i lavori scien- 
tifici presentati in un Congresso, che per la prima volta si 
teneva in Italia. 

A sua Eccellenza il Ministro d’Agricoltura, Industria e 
Commercio, noi ci permettiamo offrire in modesto omaggio 
quanto è stato frutto del nostro paziente lavoro, bene augurando 
perchè con opera sempre illuminata e perseverante le giovani 
energie si raccolgano in uno sforzo comune per la prosperità 
delle nostre industrie che sono tanta parte dell’avvenire della 
nostra Patria. 


Dott. OSIRIS BIZIOLI GIOVANNI TAGLIANI 
Membro dell’Ateneo di Scienze, Lettere Chimico Industriale. 
ed Arti di Bergamo - Professore di Dirigente presso la Società Italiana Er- 
Chimica tintoria e Tintoria nel R. Isti- nesto De Angeli per l’ Industria dei 
tuto Tecnico di Bergamo - Direttore Tessuti stampati in Milano - Presidente 
della Rivista Tecnica / progressi nelle dell’Associazione dei Chimici Coloristi. 


industrie tintorie e tessili. 
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DISCORSO 
Pronunciato dall’Ing. Chimico GIOVANNI TAGLIANI 


PRESIDENTE DELL'ASSOCIAZIONE DEI CHIMICI COLORISTI 
25 Maggio 1911 


(Ricevimento dato dal Municipio di Torino e dalla Soc. Chimica Italiana 
nelle sale del Circolo degli Artisti) 


Onorevole Sindaco, 


L’ Associazione fra i Chimici coloristi, fedele al carattere 
internazionale del sodalizio, ha voluto tenere in Italia la sua terza 
riunione generale, scegliendo a sede del Convegno Torino, città 
industriale fra le più insigni, dove il fascino dei secoli trascorsi 
rifulge inestinguibile sempre col ricordo glorioso dei suoi fasti 
storici, dove lo splendore dell’età presente ci sorprende coi pro- 
gressi meravigliosi della terza Italia, a testimonianza dei quali sta 
la magnifica mostra internazionale delle industrie e del lavoro. 

Noi, Chimici Coloristi, convenuti qui d’ogni paese per discu- 
tere intorno alla soluzione pratica di taluni problemi riflettenti le 
industrie tessili e tintorie, il cui sviluppo d’ogni di va assumendo 
dovunque crescente interesse, siamo lieti di vederci accolti con 
tanta signorile cordialità e slancio ospitale, si che questo giorno 
rimarrà in noi caro e memorando. 

A voi, primo Magistrato Illustrissimo di questa nobile città, 
a voi, chiarissimi Rappresentanti della Società Chimica Industriale 
e della Camera di Commercio, i quali tutti con cortese premura 
avete cooperato ad assicurare la felice riuscita del nostro Congresso, 
vadano i ringraziamenti più sentiti di noi qui presenti, e italiani e 
stranieri, sinceramente commossi a tanta solidale simpatia, degna 
del gentil sangue latino, della schietta e genuina anima italica, che 
mai vien meno alle sue nobili tradizioni. 

E vada, poi, il nostro riverente omaggio alla gloriosa Di- 
nastia Sabauda che con tanta saggezza regge i destini d’ Italia, 
vada il nostro omaggio rispettoso alla città di Torino, e con esso 
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i voti nostri, perchè le arridano sempre sorti propizie, augurando 
che l'avvenire suo e delle città sorelle, come l'avvenire di tutte le 
nazioni civili, legato all’ avvenire stesso dell'umanità, si muova, nel 
mirabile rinnovellarsi e incessante ravvivarsi di tutte le feconde 
energie intellettuali, verso destini sempre più alti. 


Il Signor Comm. Dr. Tacconis Assessore anziano, in rappresentanza 
del Conte Signor Comm. Rossi Sindaco di Torino, diede un cordiale ben- 
venuto ai Chimici italiani ed esteri, augurando che l'accoglienza che ad essi 
si faceva potesse indurli a ripetere spesso la visita alla bella città di Torino, 
sia per studiare più da vicino i progressi industriali raggiunti in Italia du- 
rante cinquant'anni d’assiduo e concorde lavoro, sia anche per ammirare 
le bellezze naturali che vanta il forte Piemonte. 
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DISCORSO 


Pronunciato dal Comm. Ing. V. SCLOPIS 


PRESIDENTE DELL’ASSOCIAZIONE CHIMICA INDUSTRIALE DI TORINO 


25 Maggio 1911 


Signore e Signori, 


Dopo il saluto della Città di Torino eloquentemente porta- 
tovi dal suo illustre rappresentante vogliate permettermi di espri- 
mervi i sentimenti di gioia coi quali i chimici torinesi accolgono 
il vostro desiderato arrivo. 

L'Associazione chimica industriale di Torino è felice di 
presentarvi a mezzo mio i saluti cordiali dei suoi componenti, che 
sono confratelli vostri nel culto di questa scienza alla quale voi 
avete dedicato la mente e l’opera vostra per ottenere le più mera- 
vigliose applicazioni industriali. 

Col maggior piacere noi accogliamo la vostra gentile visita 
e vi stringiamo amichevolmente la mano, ma per voi, Signore e 
Signori, noi nutriamo una speciale riconoscenza per avere scelto 
quale sede del vostto Congresso la città nostra. Voi avete così 
offerto un omaggio di particolare benevolenza ad essa, ad essa 
che, festosamente celebrando il cinquantenario dell’ Unità italiana, 
colla sua Esposizione Universale tende ad avvicinare gli spiriti ed 
i sentimenti di tutti i popoli per fonderli in una unica fede, in un 
unico desiderio: fare del bene all’ Umanità colla scienza e col 
lavoro. 

Coi vostri studi, coll’ ammirabile vostra attività, voi, o Signori, 
avete saputo sviluppare e perfezionare l'industria dei colori artifi- 
ciali portandola al più alto grado di grandezza e d’importanza: 
poichè gli innumerevoli prodotti dell’ industria vostra hanno servito 
meravigliosamente al progresso dell’ arte tintoria ed alle ammire- 
voli applicazioni e specialmente alle arti tessili, che danno il pane e 
la vita a si gran parte dell’ umanità. 
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Sebbene, per le diverse condizioni del nostro paese, i nostri 
studi e i nostri lavori sieno diretti allo sviluppo ed al progresso 
di altre industrie chimiche, pur tuttavia i sentimenti di simpatia e 
di fratellanza che in noi si ridestano, ci rivelano come noi tutti 
apparteniamo ad una medesima e grande famiglia, la cui madre 
generosa dispensa sotto infinite forme e su tutta la terra i suoi 
infiniti doni. 

Aggradite dunque, o Signore e Signori, i sensi d’amicizia e 
di riconoscenza che io ho l’onore d’ esprimervi interprete dei miei 
colleghi, e lasciate che, a nome di tutti noi, io formi ardente 1’ au- 
gurio che i vincoli d’amicizia e di colleganza fraterna che oggi 
stabiliamo con voi, sieno fecondi d’un lavoro comune più intenso 
onde, sotto l'egida della scienza che ci affratella, si moltiplichino 
le applicazioni alle industrie, fonte continua del progresso industriale 
e della prosperità economica delle nostre nazioni. 
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“ LA GIORNATA DEL COLORE ,, 


Conferenza con proiezioni luminose a colori naturali tenuta dal 
Cav. Dr. C. Schiapparelli il giorno 26 Maggio 1911, in oc- 
casione del Congresso Internazionale dei Chimici-coloristi 
nelle sale dell’ Associazione Chimica Industriale in Torino. 


Gentili Signore e Signori, 


Festeggiando in questa sera la presenza di tanti illustri cultori 
della chimica del colore qui convenuti da tutte le parti del mondo, 
I’ Associazione Chimica Industriale ha pensato non poter rendere 
maggiore onore ad ospiti così graditi che offrendo loro per mezzo 
della fotografia del colore di cui essi furono e sono tanta parte, 
la visione cromatica delle bellezze naturali dalla patria nostra quando 
la luce la dipinge, additando così la loro benemerenza non solo 
nei faticati campi della scienza ma anche nelle geniali e serene 
manifestazioni dell’arte. 

E la parola mia sarà largamente confortata dal magistero delle 
proiezioni luminose a colori naturali; l'incantesimo del colore ha 
tanto potere non solo sulla nostra retina, ma anche ed essenzial- 
mente sulla nostra coscienza, che la parola diventa quasi asservita 
alla rappresentazione cromatica; la descrizione parlata, naturalmente 
analitica, cede alla rappresentazione grafica particolarmente sintetica, 
e la dimostrazione sperimentale trionfa sulla deficienza dell’umana 
favella. 

E questa festosa e suggestiva visione riprodotta su di un sem- 
plice schermo in una serata di conferenza, quando il colore irradia 
dominando nella natura ed eccitando le fonti della vita animale e 
vegetale non sarebbe possibile senza i vostri studi, Illustri Signori. 

Mentre i chimici della luce servendosi delle eritrosine, della 
cianina, della isocianina, del pinaverdol-isocol, ecc. rendevano il 
bromuro d’argento della lastra fotografica sensibile quasi fino al 
rosso spetrale, i chimici del colore nel silenzio del laboratorio 
dovevano meditare e preparare quelle meravigliose sostanze colo- 
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ranti, dette genericamente colori d’anilina le quali formano la base 
chimica della selezione dei raggi colorati e quindi della fotografia 
del colore per trasparenza. 

Così noi vedremo il nascere, il modificarsi, l’estinguersi, il 
combinarsi delle fantasmagorie cromatiche del giorno, vedremo 
come sopra di un nastro cinematografico svolgersi cento immagini 
le quali, non più fredde nè chiuse nelle inesorabili branche del 
bianco e nero, ma come rondini liberamente volanti nell’infinità 
dei cieli, ci narreranno le vicende dell’assorbimento e della rifles- 
sione della luce in ben altra forma e canteranno in ben altro carme 
che non l’elegia del bianco e del nero. 

Presentandovi stassera le impressioni che la mia macchina 
fotografica ha fedelmente raccolto, io vi condurrò, o Signori, a 
traverso a questa nostra “ alma parens frugum saturnia fellus » 
e ci addentreremo insieme nelle misteriose ombrie delle vallette 
silenti, ci assideremo sulle sponde dei suoi torrenti fiancheggianti 
di spuma partiti come ruscelli dalle vette alpine e portanti al piano 
la ricchezza del lavoro e la feracità del suolo, sosteremo sulla 
sponda dei nostri laghi e sentiremo i ruscelli mormoranti fra le 
fronde verdi e fiorite, e ci trasporterà la sinfonia dei cieli e su tutto 
vedremo incombere la magia del colore che bagna questa nostra 
terra come vivificandola; questa grande madre che ci ha data la 
vita, che ci dà l'alimento, che nel lavoro ci nobilita, nella sua maestà 
ci riposa. 

E sarà un grande carme georgico glorificatore della terra che 
il colore canterà nel cielo, nel mare, nelle nevi eterne immacolate, 
riei boschi, nelle acque, nei prati seminati di margherite, sui campi 
superbi ed opimi della messe biondeggiante, nelle albe lucide e 
serene come nei corruscanti tramonti e questo carme radunato, 
raccolto, la fotografia a colori ce lo ripeterà a delizia dei nostri 
occhi, a sollievo e rapimento delle anime nostre. 

lo dividerò la giornata del colore in tre periodi: mattino - 
meriggio - sera. 


“ IL MATTINO ,,. 
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È l’alba: il sole non è ancora spuntato all'orizzonte, la terra 
verde umida della rugiada pare ancora addormentata; i pigri corsi 
d’acqua hanno dei riflessi vermigli; l’ oriente va illuminandosi, è 
l'ora più fresca ma più calma, meno luminosa ma più lieta, meno 
contrastata e più armoniosa della giornata del colore. 

Il mattino dà al paesaggio una grazia insuperabile, una fre- 
schezza vergine e l’occhio si bagna deliziosamente e ci pare di 
respirare l’aria purificata dalle cime degli alberi, vedere le lattee 
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brume levarsi dai prati, sentire la brezza che scende dalle Alpi; 
l’aria lieve: e lucente mattinale, come disse d’Annunzio, uscita dal- 
l’Ara purificatrice della notte che ridesta le energie animali e ve- 
getali intorpidite, riaccende come una lampada la purità dei colori 
floreali mentre nel profondo cielo pare che si annunzi l’arrivo del 
carro trionfale del giorno. Ed ecco il primo sole spuntare ed in- 
dorare le cime dei monti dai quali con eterno ritmo precipita il 
torrente come stretto in un abbraccio dalla valle verde nella quale 
le ombre vanno lentamente illuminandosi. E vediamo i prati riful- 
gere come un mazzo di fiori ed i verdi riscaldarsi ed animarsi i 
canali pieni di silenzio e ridestarsi i villaggi e la luce penetrare 
nella piccola valle fiorita e misteriosa illuminare gli stagni, far 
scintillare la rugiada che bagna le cime degli alberi che la brezza 
mattutina agita, e la letizia mattinale invadere le città, le borgate, 
i villaggi e le officine ricominciare a pulsare, le grandi ombre re- 
stringersi, i motivi balzar fuori freschi come l’acqua da una sorgente. 

E queste prime ore della giornata del colore così riposate 
così dense di ingenua letizia come di alata speranza nella loro 
immacolata purità pare che narrino le vicende del nostro essere 
quando al cominciare della vita lo spirito anima la materia cor- 
ruttibile, ma non ancora corrotta. 

Ma l’astro del giorno continua il suo moto ascensionale su 
per la volta del cielo, e la vita si accelera, diventa più densa di 
palpiti e di lavoro; la linfa rinata serpeggia e penetra tutta la na- 
tura, i prati esultano in un’orgia di verde, quel bel verde nostro 
che ha dei biondeggiamenti come le belle del Tiziano avevano nei 
capelli delle carezze, dei sospiri, delle solforescenze di oro antico. 

Nelle radiose mattinate di Aprile in cui la trasparenza quasi 
cristallina dell'atmosfera dà al paesaggio una freschezza infinita, 
la primavera trionfa lieta e superba di profumi e di fiori in una 
fantasia cromatica che la lastra fotografica stenta a raccogliere, ed 
il sole che gli alberi ancora poveri di foglie non fermano, inonda 
di una luce purissima, le case, le strade, le praterie, i campi, tutto 
il creato. 


€ TL-MERIGGIO= 


L’ora più lieta della giornata è trascorsa, ci avviciniamo al 
meriggio ed i raggi del sole diventano più diritti. 
Un meriggio di estate, di tarda primavera, o di primo autunno 
è cosa, come colore assai povera. È la brutalità del mezzogiorno 
cosi duramente modellante la forma delle cose spoglie del con- 
trasto direi quasi del pudore dell’ombre. Alto domina il silenzio 
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pieno di serenità, la luce bianca perpendicolare bagna tutte le cose 
come un immenso lavacro. 

Ma tanto più suggestivo è un tiepido sfavillante meriggio di 
marzo quando i primi verdi spuntano e le campanule aprono le 
corolle e le ultime nevi coronano ancora le cime delle prealpi. — 
Spettacolo suggestivo non per la forza, ma per la finezza del 
colore, per l'accordo stranamente sommesso di questa sinfonia 
come suonata da tanti violini in sordina. 

Così pure la poesia del colore continua anche quando il sole 
non allieta nè riscalda, vivificandole, le sorgenti dell’ essere animale 
e vegetale. 

I corsi dei torrentelli formano sovente dei quadretti deliziosi 
esultanti di una ingenuità infinita; gli alberi stanno quasi inclinati 
a sentire il mormorio eterno. — È una fratellanza pressochè innata 
di gente che ha l’esistenza legata ad un unico scopo. Il torrente 
rinfresca e ringiovanisce le radici degli alberi e questi sorgon a 
difesa delle acque, dall’ insidioso nemico, dal sole. 

Nelle umide giornate d’ autunno quando stanno cadendo le 
foglie e nei prati non esultano più le bianche corolle delle mar- 
gherite, ma il colchico vermiglio, prodromo melanconico del riposo 
invernale, quasi temendo, alza lo stelo ed il sole scende dietro le 
nubi cedendo davanti all’ avanzare della rigida stagione, allora il 
colore non canta più il carme dionisiaco della primavera, ma mor- 
mora sommessamente la mesta elegia dell’ inverno. 


“ IL TRAMONTO ,,. 


Ma l'intimità del colore si manifesta al massimo nelle ore del 
tramonto, nell’ ora che volge il desio dei naviganti ed intenerisce 
il core — La iconografia cromatica cambia completamente; i 
raggi del sole riflettono maggiore quantità di raggi rossi e gialli 
e quindi il paesaggio ravviva di un colore caldo, i verdi pas- 
sano per tonalità quasi solforescenti; la gamma azzurra del cielo 
e le acque si esaltano di riflessi aranciati; le ombre si allungano; 
i primi piani entrano nell’oscurità mentre le alture ed i lontani 
piani si adergono in una sinfonia di gialli e di verdi come se 
cercassero la luce, come l’ asfissiato cerca l’ aria; è un’ atmosfera 
calda, satura di vita, è una scena ricca di sentimento ancora più 
che di colore. 

Il vespero è imminente; il sole sta per scomparire, sono già 
gli ultimi aneliti di una vita che si estingue; è l’ agonia dell’ eroe 
il quale ferito a morte si alza ancora sulla persona a fulminare 
l’ultimo colpo e poi si raccoglie e muore. Il battello dorme nelle 
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anse il suo sonno pesante sotto la luce inerte; i corsi d’acqua hanno 
dei riflessi d’argento, sembrano strisce di luce maculanti le ombre. 

Il sole lancia la sua scia luminosa nell’ acqua pigra come un 
ricordo, come un saluto; le ombre invadono il quadro e pare che 
tutte le forze naturali s’ inchinino al sole Re, salutandolo. — Pare 
che in questa ora la natura si purifichi nell’ olocausto, ritornando 
come un’ offerta, a chi la diede il grande, la luce. 

In questa languida manifestazione come di una vita che si 
spegne, il pensiero, che è stato fino a questo momento estatico 
davanti allo svolgersi della fantasia del giorno, ripiglia il suo lavoro 
cercando il legame sottile che unisce la psiche alla naturalità delle 
cose, l’ effetto ottico cede e comincia l’ effetto psicologico. 

Il disco del sole non sfavilla, non abbarbaglia più; il giorno 
scompare quasi insensibilmente; lentamente, mestamente senza 
tripudio di ombre e di colori, senza festoso scintillio di acque e 
di foglie in uno stanco e rassegnato raccoglimento, in un quasi 
abbandono di chi non lotta più per la vita, ma passa quasi addor- 
mentato in un sonno tranquillo. 

Il sole è caduto, l’ astro del giorno ha cessato di rischiarare 
le infinite umane miserie; è passato all’ altro emisfero e continua 
la sua giornata illuminando poche gioie e nuovi dolori: ritornerà 
domani per scomparire ora con eterna vicenda, impassibile, beffardo, 
muto spettatore della fortunosa storia della nostra specie. 

Scomparso il sole tutto quel meraviglioso e fantastico edifizio, 
che esso ha lentamente edificato circondandolo della radiosa aureola 
del meriggio, lentamente scompare, come un sogno che si dilegua, 
come un’ illusione che si perde, in una stanchezza intima in uno 
scoramento profondo, in un misterioso desiderio di pace e di 
riposo. 

Le acque del lago si incendiano di riflessi sinistri, gli ultimi 
bagliori del vespro lentamente sfumano, la natura s’ addormenta 
come raccolta nelle gramaglie della vedovanza del colore, la fantasia 
è finita. 


Signori, 


[o ho cercato darvi la cromatografia del sereno mattino come 
quella della mistica e melanconica ora del tramonto ed io confido 
che la lastra a colori avrà a voi, come a me non solamente colpito 
l'organo visivo, ma la senzazione ottica avrà trovato le vie del 
vostro pensiero e della vostra coscienza. 

La chimica quasi divinando, ha potuto scoprire le leggi 
delle combinazioni dei corpi arrivando a preparare artificialmente 

= 





quanto la natura con geloso studio cercava di nascondere; è dunque 
riuscita a fermare su di una piccola lastra fotografica, come accen- 
dendola, la face sorgente perpetua del colore che illumina ed 
illuminando rallegra gli esseri viventi. 

Essa ci permette di fare in un’ora la sintesi rapida della 
giornata del colore; è un libro d’oro che si apre, si spoglia, si 
chiude, mentre nell’ anima diverse e multiformi visioni si affollano 
insieme alle memorie locali e grafiche, mentre alla coscienza ritor- 
nano come da eco le impressioni che ci colpirono. 


Illustrissimi Signori Congressisti, 


Così tornando ai vostri laboratori, dove le gloriose battaglie 
scentifiche e segnalate vittorie vi attendono, voi che ci avete ono- 
rato altamente venendo fra noi, confidiamo conserverete gradita 
memoria di queste nostra Italia che per mezzo della fotografia del 
colore avete veduta così bella nella lucente serenità del mattino, 
nella radiosa impassibilità del meriggio, nella calma maestà del 
tramonto, nella sottile quasi umana intimità della sera. 

Avete assistito alla visione cromatica del paesaggio, ma al di 
là della visione fisica c’ è qualche cosa di ben più intimo, di ben 
più inafferrabile nella sua panteistica concezione; è l’anima stessa 
del paesaggio, la grande anima universale. 

Ed il colore pare quasi che sussurandoci dolci parole ci 
prenda per mano e ci guidi in questo mondo pieno di mistero nel 
quale la natura umana spoglia della sua materialità pare vada 
vagando ad inebbriarsi in una suprema e divina armonia. 

E questo spettacolo dell’ assorbimento e della riflessione, della 
luce così suggestivo, così umano, così vario, questo sincronismo 
del ritmo vitale del palpito dell'anima universale coll’ anima umana, 
meriterebbe ben altre parole e ben diverso oratore. 

Ma l’ora è tarda ed è tempo di finire; però prima che io 
prenda commiato da voi permettete ch'io ricordi la missione alta- 
mente sociale e civile della nostra piccola macchina fotografica. 
Essa ha registrato le migliore, le più pure e nobili impressioni 
dell’ anima nostra nei bei giorni della vita, in mezzo alla magnifi- 
cente bellezza della natura, quando la giovinezza e la salute la 
rendevano anche più bella; essa ha scritto molte delle più care 
nostre memorie che le passioni umane non hanno nè travolte nè 
bruttate, perchè davanti all’ eterna perfezione delle cose abbiamo 
svestito l’ impura veste umana; abbiamo come la farfalla lasciato 
morta spoglia della larva e ci siamo elevati collo spirito alle altezze 
serene della eterna bellezza; essa è stata la testimone delle nostre 
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ore felice, la compagna fedele dei godimenti del nostro spirito; 
essa ha segnata come su di un diagramma l’acceleramento dei 
battiti della nostra essenza vitale in mezzo all’ armonia estetica delle 
cose. Di questo non avremo più tardi nella mente che un lontano 
e confuso ricordo; ma essa ce ne ha conservata l’ impressione 
grafica come una madre conserva nel reliquario i capelli del figlio 
morto. In tal modo la piccola macchina fotografica compie ad una 
missione altamente sociale e civile e quando il tempo avrà consu- 
mato le corde della nostra cetra, quando esse più non intoneranno 
il. poema della giovinezza dell’ età delle speranze, delle illusioni 
della fede e dell’ amore, ma nel lento e stanco vibrare come un 
giorno che muore reciteranno l’elegia dei ricordi; quando salute- 
ranno mestamente le rondini che lasciano i nidi, dubbiosi se li 
vedremo la primavera ventura ritornare e l'ombra del cipresso 
inesorabile si avanzerà allargandosi per avvolgerci, allora aprendo 
l'albo che la macchina ci ha composto e sfogliandolo benediremo 
a questa nostra compagna, amica nostra nei giorni felici, se mai 
ne avremo avuti, ci sarà di conforto sul declinare e sul compiersi 
della nostra vitale giornata. 
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Discorso Inaugurale del Congresso 
Pronunciato dall’ Ing. Chimico GIOVANNI TAGLIANI 


PRESIDENTE DELL’ASSOCIAZIONE INTERNAZ. DEI CHIMICI COLORISTI 
26 Maggio ISII 


(Regio Istituto Universitario di Chimica di Torino) 


Signori, 


Inaugurando le sedute del Congresso internazionale dei 
Chimici coloristi, sento innanzi tutto il dovere di ringraziare I° IIlu- 
strissimo Signor Sindaco della Città di Torino, il Presidente della 
Società Chimica di Torino, il Presidente del Comitato dell’ Esposi- 
zione e il Presidente della Camera di Commercio, che col loro 
valido appoggio resero possibile di adunarci in cotesta Città emi- 
nentemente industriosa la quale oggi ci onora ospitandoci e della 
quale, non dubito, porteremo tutti, ritornando alle nostre case, al 
consueto nostro lavoro, il più gradevole ricordo. Ringrazio sentita- 
mente altresì le Autorità scolastiche superiori, il Rettore magnifico 
dell’ Università e il Direttore del Politecnico, per aver messo con 
squisita liberalità a disposizione nostra le aule, dando così ai 
Congressisti una sede degna e decorosa per lo svolgimento dei 
loro lavori. E rivolgendo indi a voi, illustri Colleghi intervenuti da 
tante diverse parti di Europa, il benvenuto, permettetemi che un 
saluto cordiale e rispettoso vada da qui anche ai membri onorari, 
Prof. Dr. Noelting e Geh. Reg. Rat Dr. Witt, vanto e decoro per 
I’ industria nostra. 

La Società dei Chimici coloristi, sorta sotto auspici piuttosto 
ristretti, contando al suo nascere appena 40 soci, crebbe per il 
buon volere e la tenacia dei soci fondatori, ed accoglieva in pochi 
anni oltre 400 soci, dimostrando per tale fatto l’importanza che 
essa andava assumendo nella mente dei più, importanza che si 
andò gradatamente affermando e consolidando nella costituzione 
dei gruppi regionali. Superando qualsiasi velleità di partito e di 
inconsulto chauvinismo, i Chimici coloristi, traendo dall’esperienza 
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diuturna i più sani ammaestramenti, compresero ben presto che i 
loro interessi dovevano seguire un’impronta internazionale, in quanto 
dal concorso universale delle idee, dei metodi, delle applicazioni 
obbiettive la branca tintoria poteva ricevere un più vigoroso e più 
sicuro impulso per il suo crescente e progressivo sviluppo, abban- 
donando altresì gli azzardi capricciosi del vecchio empirismo, per 
una più vera e adeguata preparazione e educazione scientifica degli 
uomini, di cui provano bisogno attualmente e le industrie e il 
commercio e la econoinia sociale di tutte le nazioni civili. 

È appunto questo scambio di idee fra i Chimici coloristi 
delle più diverse nazionalità, di cui noto quì raccolti molti solerti 
e valorosi rappresentanti, è la critica positiva dei metodi e dei 
processi, che darà in avvenire un alito rinnovatore e  vivificatore 
al progresso dell’arte tintoria, avvolgendola in una luce più fulgida 
e conferendole una base più stabile e più razionale. Questa razio- 
nalità noi la dobbiamo togliere a prestito dalle branche affini pure 
con moderazione e circospezione. L’industria non può efficacemente 
avanzare se non è guidata dalla scienza, e la scienza da parte sua 
scopre nelle applicazioni industriali nuovi ed importanti soggetti di 
studio, nuovi orizzonti di indagine proficua e rimuneratrice, aprendo 
per tal fatto all'umanità altre vie per la sua attività immediata e 
per le sue pratiche realizzazioni. Troppo nota è la favola del cieco 
e del paralitico perchè io ve la rammenti a titolo d’esempio, ma 
i tempi hanno resa salda la convinzione in noi che i progressi 
giganteschi compiuti da tutte le nazioni civili negli ultimi decenni 
sono appunto dovuti alla fusione armonica di due forze, la scienza 
e l’industria, che per lungo volgere di anni erano rimaste una 
all’altra estranee, erano ritenute anzi inconciliabili addirittura nei 
loro interessi più vitali. Nessuna sede, infatti, potevamo scegliere 
più opportunamente per il nostro convegno, della eminente Torino, 
che festeggia la più bella data del risorgimento italico con una 
splendida mostra industriale internazionale, mostrando al vivo come 
allo sviluppo tranquillo e severo delle facoltà e dei laboratori delle 
alte scienze, pure possa associarsi l’evoluzione della grandezza 
industriale e commerciale delle nazioni, grandezza che è il più 
saldo ausilio di indipendenza e di libertà. 

La istituzione dei Congressi, sia scientifici che industriali, 
sia regionali che internazionali, ha dato sempre risultati universal- 
mente applauditi ed eminentemente incoraggianti. La riunione perio- 
dica delle maggiori notabilità competenti nelle diverse branche del 
sapere e delle industrie ha in se qualche cosa di elevato, di libe- 
rale, di sublimemente civilizzatore, introducendo e favorendo dap- 
pertutto quello spirito di associazione e di confraternità dell’ intel- 
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letto, per cui tutti riuniti in una sola e grande famiglia concorrono 
allo sviluppo dell’ umanità, la quale dall’evoluzione ascensionale 
delle industrie trae le più inesauribili sorgenti di ricchezze, le 
fonti supreme del suo benessere. Epperò sono sicuro che, come 
avete fatto finora, vogliate continuare a dare anche in avvenire il 
vostro appoggio a questa nostra giovane e promettente istituzione, 
che vorrete anzi, senza mai stancarvi, contribuire al suo incremento 
materiale e morale, affinchè essa diventi ai più giovani guida pre- 
ziosa e ausilio sicuro, e a tutti, che vi ricorrono, consigliera saggia 
ed'lerticace. 

Bene augurando, egregi Colleghi, per il regolare svolgimento 
dei lavori, dichiaro aperta la seduta e do corso all’ ordine del 
giorno. 
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DISCORSO 


letto dal Chiar. Comm. Ing. V. SCLOPIS 


ALL’INAUGURAZIONE DEL III° CONGRESSO INTERNAZ. DEI CHIMICI COLORISTI 


26 Maggio 1911 


Signore e Signori, 


A nome dell’Associazione di chimica industriale di Torino 
io porgo un fraterno benvenuto alle eminenti personalità che hanno 
voluto onorarci colla loro presenza, ed a tutti coloro che dalle 
diverse nazioni si sono quì recati per prendere parte ai lavori del 
Congresso internazionale della chimica dei colori. 

Torino, o Signori, non può che sentirsi onorata ed orgo- 
gliosa per essere stata da voi scelta come sede del vostro Con- 
gresso in quest'anno memorabile in cui la città nostra si sforza 
onde degnamente commemorare colla sua grande Esposizione 
internazionale il cinquantenario del maggior nostro avvenimento 
storico: la conquista della libertà e della indipendenza d’ Italia. 

In questa grande manifestazione dell'umano progresso la 
chimica occupa uno tra i più importanti posti; non v’ha difatti 
scienza alcuna che come la chimica sia più strettamente congiunta 
al benessere ed alla prosperità dei popoli e come essa abbia con- 
tribuito con tanti fattori alla civilizzazione ed al progresso della razza 
umana. 

Tra i rami così numerosi che la chimica stende nel maggior 
numero delle manifestazioni della vita, quello che rappresenta la 
scienza e l’industria dei colori è uno tra i maggiormente sviluppati 
e non v'è nella storia scientifica altra scienza che abbia raggiunto 
un così notevole sviluppo nel breve volgere di mezzo secolo, e 
nella teoria e nelle applicazioni industriali. 

A partire dal periodo che va dal 1856 al 1860 Perkin in 
Inghilterra, Renard e Frank in Francia fabbricano la fucsina e la 
malvina; e la scienza segue i progressi dell'industria dei colori 
artificiali e le presta il suo appoggio infallibile. 


Questa nuova industria ebbe la sua culla in Inghilterra; la 
Francia contribuì pure largamente al suo sviluppo; ma là ove essa 
raggiunse l’appogeo è in Germania ove l'industria dei coloranti 
ha saputo così rapidamente organizzarsi da monopolizzare quasi 
la produzione ed il commercio dei colori d’ anilina. 

Se si pensa che dopo il 1865, e precisamente dopo che 
Poirrier di St. Denis lanciava sul mercato i suoi nuovi colori di 
metile e d’etile e dopo che la Badische Anilin e Soda Fabbrik iniziava 
la fabbricazione dell’ alizarina con trenta operai l'industria dei colo- 
ranti artificiali è arrivata in meno di cinquant'anni ad un grado 
tale da portare a seimila il numero dei trenta operai della Badische 
a quattromila quello della Società Bayer d’Elberfeld, si rimase 
attoniti dinnanzi a questo meraviglioso esempio dell'ingegno fecondo 
e dell'attività umana. 

Dalle statistiche dell’ Impero germanico si rileva che nell’anno 
1900 esistevano nell'impero venticinque fabbriche d’anilina e di 
colori di anilina, quarantotto stabilimenti che lavoravano questi 
prodotti e gli altri prodotti della distillazione del carbone fossile, 
l'acido picrico, l’acido fenico, ecc. 

Ciò che rivela inoltre tutta l’importanza di queste industrie 
è sopratutto l’ esportazione cui essa da luogo: difatti l'esportazione 
tedesca delle materie coloranti è cinque volte maggiore di quella di 
tutte le altre nazioni unite. Nel 1883 si esportavano poco più di 
quattro milioni di chili d’alizarina, 600000 chilogrammi d’ anilina 
e dei suoi sali e circa quattro milioni di colori d’anilina ed altri 
prodotti del catrame. Nel 1898 queste cifre divennero rispettiva- 
mente 9.300.000 — 12.860.000 — 19.712.000 Cg.; così in quin- 
dici anni l'esportazione tedesca dell’alizarina si è più che raddop- 
piata; quella dell’ anilina e sali si è decuplicata ed infine quella 
delle materie coloranti propriamente detta si è quintuplicata. In 
base a queste cifre che si riferiscono a dieci anni addietro ci si 
può formare un’idea della produzione meravigliosamente enorme, 
raggiunta al giorno d’oggi dall'industria chimica dei coloranti artificiali. 

L’Italia nel 1905 ha importato 40820 quintali d’anilina in 
polvere e 4300 quintali di paste d’anilina per un valore di 
13.300.000 lire, di cui 10.000.000 pagati alla Germania ed il resto 
quasi totalmente alla Svizzera. 

Voi, o Signori, che avete ben voluto onorare la nostra città 
colla vostra presenza, voi siete i rappresentanti ufficiali di questa 
grande industria chimica ed è ai vostri studi ed alla vostra attività 
che essa deve in gran parte il suo magnifico sviluppo. 

Ed a voi dunque, coi quali non possiamo aspirare a riva- 
lizzare in grandezza industriale, noi Italiani testimoniamo la nostra 
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ammirazione per il vostro trionfo in questo ramo dell’industria 
chimica, trionfo dovuto ed alla perfetta unione che esiste tra scienza 
e capitale ed alla vostra organizzazione modello, che mette conti- 
nuamente a profitto delle applicazioni industriali l’opera intelligente 
e costante di tanti scienziati e di tanti tecnici. 

Noi membri della Società Chimica di Torino, che con limi- 
tati mezzi tende a sviluppare industrialmente la chimica nel nostro 
paese, noi siamo ben lieti di stringere a voi la mano, a voi nostri 
fratelli maggiori: se i nostri fini possono essere diversi, ciò non 
ostante noi lavoriamo sotto l'impulso d’un comune desiderio, quello 
di contribuire allo sviluppo ed alla prosperità dei nostri paesi. 

Fiero dell'onore di poter dare a voi il benvenuto in nome 
della nostra Associazione io vi ringrazio a nome anche dei miei 
colleghi dell'onore che ci avete fatto scegliendo la nostra città, 
quale sede del nostro Congresso. 
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DISCORSO 
pronunciato dall’II1."° Prof. Comm. Dr. ICILIOGUARESCHI 
26 Maggio 1911 


(Regio Istituto Universitario di Chimica - Torino) 


Signore e Signori, 


A nome del Comitato Generale Ordinatore del II Congresso 
Nazionale di Chimica applicata che si riunirà in Torino nel pros- 
simo Settembre, io dò il benvenuto a tutti coloro che, anche da 
lontani paesi, prendono parte a questa importante riunione di. 
chimici coloristi. 

Io, o Signori, non ho nessuna speciale competenza nel 
vasto campo della scienza applicata da voi coltivato con tanto 
amore e con sì splendidi risultati: il mio ardire di pronunciare 
poche parole in questa assemblea ha due attenuanti: l’una è la 
grande simpatia che ha sempre destato in me quel bellissimo e 
vasto capitolo della chimica organica che riguarda le materie 
coloranti, sia naturali, sia artificiali; l’altra devesi ai miei studi 
storici della chimica che mi hanno condotto ad apprezzare gran- 
demente gli antichi scrittori e sperimentatori sui colori. 

La vista è forse il senso più perfetto dell’uomo. Quante 
straordinarie emozioni non ci fanno provare i colori! Le belle 
piante verdi ci riposano l’occhio e la mente, i più vari colori dei 
fiori ci rallegrano l’animo anche nella mestizia e ci sono di con- 
forto nella ricordanza dei nostri cari. 

Lo studio dei colori ha fatto scaturire le più grandi scoperte. 
Quando debbo fare una lezione sulle materie coloranti è una vera 
festa della mia mente; e specialmente qui che si vedono volteg- 
giarsi gli atomi entro le molecole e disporsi in modo da imprimere 
al nostro nervo ottico tante liete impressioni. 

Il bello, l'arte, è stata sempre una grande attrattiva per 
l’uomo, il quale, sino da quando abitava le caverne, tentava col 
disegno di rappresentare oggetti colorati. Gli antichi Egiziani hanno 
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avuto da 5-6000 anni, una straordinaria civiltà; amavano i colori 
ed a loro dobbiamo l’uso di bellissime materie coloranti quali: 
il giallo egiziano, l’indaco, l’ oltremare, l'azzurro egiziano o di 
Alessandria. 

Chi non ricorda /a porpora di Tiro ? Questo bel colore 
degli antichi Fenici proveniva da certi molluschi; fu dopo tanti 
secoli studiato, verso il 1835, da un chimico Italiano, da Bartolomeo 
Bizio, ma con risultati pochi fortunati. Fu solamente quando si 
conobbe la costituzione chimica dell’indigotina, in seguito alle 
mirabili e continuate ricerche del principe dei chimici viventi 
Adolf von Baeyer, che fu possibile districare anche il complesso 
problema della porpora e oggi, dopo i bellissimi studi di Frie- 
dlander, sappiamo che questo antichissimo e prezioso colorante 
non è altro che un derivato bibromurato dell’indigotina. 

L’arte tintoria, questa bellissima fra le arti tecniche, aveva 
raggiunto nell’ antichità una elevata perfezione. L’arte di tingere le 
stoffe e le pelli in color porpora ed altri colori, come si usava in 
Egitto, Fenicia e Siria, poi in tutto il mondo greco, romano e 
persiano, richiedeva cognizioni pratiche di chimica, notevoli. I tes- 
suti trovati sulle mummie e nei sarcofaghi lo attestano e gli Egi- 
ziani trasmisero quest'arte agli artisti bizantini e da questi ai latini 
del medio evo come lo dimostra il famoso manoscritto di Lucca: 
Compositiones ad tingenda, del secolo VIII. 

L’Italia purtroppo non ha nessuna grande scoperta moderna 
che riguardi Ie materie coloranti; ha, è vero, un bel passato, una 
bella storia, perchè per alcuni secoli fu principalmente presso di 
noi che si prepararono e si applicarono le materie coloranti. 

Nel medio evo, dal secolo XIII al XVII / industria dei colori 
e l’arte tintoria primeggia a Venezia ed a Firenze. Le meravigliose 
vesti indossate dagli alti magistrati della Repubblica Veneta e dalle 
dame, e che servirono d'ispirazione ai grandi pittori, erano prepa- 
rate nelle modeste officine dei tintori. Fu un viaggiatore veneziano 
che fece conoscere l’indaco all’ Europa. Ed è a Venezia che si deve 
il primo vero Trattato della Tintoria, il famoso Plichto di Gio- 
vanventura Rosetti; opera ora rarissima e che io da poco tempo 
ho ristampato con introduzione ed annotazioni e che offro in mo- 
desto omaggio a questa distinta assemblea. 

Nè dimenticherò che in Italia per alcuni secoli si è coltivato 
l’isatis tinctoria o pastello che forniva l’indaco necessario alla 
tintura. In Piemonte questa pianta era molto coltivata e qui in 
Torino in principio del secolo XIX fu creata da Napoleone una 
Scuola imperiale sperimentale per la fabbricazione dell’indaco, 
della quale era Direttore G. Giobert, il quale nel 1813 per ordine 
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di Napoleone ed a di lui spese, pubblicò un Traité sur le pastel 
et lextraction de son indigo che è ‘ancora il miglior libro su 
questo argomento. 

Noi abbiamo la storia di un lontano passato non inglorioso, 
ma voi avete un passato prossimo, il presente ed un avvenire 
floridissimo che tanto progresso fa presagire. 

L'industria delle materie coloranti e loro applicazioni è quella 
sulla quale si è fatta più sentire l’influenza della scienza. Dalla 
Francia e dall’Inghilterra, ove avevano preso origine le prime 
ricerche, passò alla Germania e alla Svizzera tedesca, quando 
l'egemonia della chimica per opera di Liebig, Wéohler, Kolbe, | 
Strecker, Hofmann e specialmente di Aug. Kekulé passò in 
Allemagna. 

Sino al 1860 la tintoria non adopera che materie coloranti 
naturali e quindi il numero dei colori e delle nuanze era sempre 
molto limitato. Ma risorge la chimica, sorgono le nuove teorie 
contemporaneamente alla generalizzazione della legge di Avogadro, 
sorge la chimica dei composti aromatici per opera di Kekulé 
(1865) e si crea subito un nuovo vasto campo scientifico, quello 
delle materie coloranti artificiali. 

Curiosa coincidenza: si crea nel 1859 la prima industria di 
materie coloranti artificiali colla preparazione in grande di un bel 
rosso detto Rosso Solferino o Rosso Magenta e già all’ Esposi- 
zione di Londra nel 1862 si ammirava un immenso blocco di 
cristalli di Magenta Crown del valore di più che 200.000 franchi. 
Era l’acetato di Rosanilina puro. È bene non dimenticare queste 
date e questi nomi che ricordano gloriose battaglie combattute, 
insieme all’esercito francese, pel nostro Risorgimento; è bene 
ricordare tutto ciò oggi che si celebra il cinquantenario della pro- 
clamazione del Regno d’Italia con Roma capitale. 

Nè posso in questa solenne occasione dimenticare un illustre 
chimico alsaziano, Emil Kopp, che fu professore di chimica tec- 
nologica nel Museo Industriale di Torino dal 1868 al 1871, poi 
professore nel Politecnico di Zurigo quale successore di Bolley. 
Ad Emil Kopp si debbono ricerche importanti sulle materie colo- 
ranti dal catrame di carbone fossile, sull’ alizarina ecc. ed a lui, 
insieme a Bolley, si deve forse il primo Trattato sulle materie 
coloranti artificiali derivanti dal carbon fossile (1867-1874). I 
vecchi chimici italiani conservano buona memoria di Emilio Kopp. 

lo non ammetto che l’ industria dei colori moderni incominci 
da Woulfe il quale scopri l'acido picrico nel 1771 o da Runge 
che scoprì l'acido rosolico nel 1834 ed il cianolo nel 1835, nè 
da quando Laurent diede un metodo pratico per preparare l'acido 
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picrico (1841) e Guinon di Lyon ne applicò le proprietà tintorie 
e forse nemmeno da Perkin o da Natanson che nel 1856 scopri- 
rono i primi coloranti derivati dall’anilina, la ma/veina e il rosso 
d’anilina; questi sono fatti isolati, ma bensì questa bella e grande 
industria incomincia quando A. W. Hofmann, allievo di Liebig, 
porta in Inghilterra l'insegnamento teorico-pratico della chimica, e 
da quando Augusto Kekulé, il maggiore allievo di Liebig, dopo 
la sua teoria del carbonio tetravalente e della concatenazione 
degli atomi di carbonio, arriva alla grande concezione dell’esagono 
del benzene. 

La vostra bella industria, o Signori, può dirsi che nacque 
da un sogno, da un sogno di Augusto Kekulé. 

Non ho mai dimenticate le belle parole colle quali egli de- 
scrive lo stato dell'animo suo quando per la prima volta, con un 
lampo di genio, gli balenò la grandiosa idea della chiusura di 
una catena d’atomi di carbonio e quindi l’anello benzenico. 

“ Stavo seduto nel mio studio, lavorando al mio Trattato ; 
“ ma il lavoro non progrediva; i miei pensieri erano altrove. 
“ Volsi la mia sedia verso il caminetto e caddi in sopore. Di 
“ nuovo gli atomi riddarono dinnanzi ai miei occhi: questa volta 
“ vidi i gruppi più piccoli tenersi modestamente in disparte. Il 
“ mio occhio mentale, reso più acuto da numerose visioni dello 
“ stesso genere, distingueva ora diverse figure di varia conforma- 
zione. Lunghe serie, ripiegate su se stesse parecchie volte, 
“ muovevansi e si avvolgevano e svolgevano a guisa di serpi. Ed 
“ ecco: che è la? Una delle serpi afferra la sua propria coda e 
“ la figura gira stranamente e sarcasticamente davanti a me. 
“ Come colpito da un lampo, mi destai: e anche questa volta 
“ consumai parte della notte intorno alle conseguenze dell'ipotesi. 

“ Impariamo a sognare, Signori, e troveremo, forse la 
edi... .... ma guardiamoci bene dal pubblicare i nostri sogni 
prima di averli sottoposti all'esame della ragione desta ,,. 

Se Kekulé non avesse adottato il nuovo sistema di pesi 
atomici e dei pesi molecolare dedotti coll’ applicazione rigorosa 
della legge di Avogadro, molto probabilmente non avrebbe ideato 
il suo esagono benzenico e la sintesi delle materie coloranti sarebbe 
stata almeno di molto ritardata. 

Qui voglio ricordare un fatto, una reazione chimica, che a 
mio avviso ha avuto la più grande influenza sul progresso della 
vostra industria, un fatto in apparenza di poca importanza. Devesi 
a Baeyer; egli nel 1866 riusci a trasformare un composto organico 
complesso nel suo nucleo fondamentale, mediante distillazione secca 
con Zinkstaub, così egli potè ottenere dal fenolo, il benzene, 


dall’ossindolo l’indolo, ecc. Chi lo direbbe? Una delle reazioni 
che sembrano al primo momento insignificanti, diventa la fonte 
delle più grandi scoperte ed invero fu così che Graebe e Lieber- 
mann, nel laboratorio di Baeyer stesso, ottennero /antracene 
dall’alizarina (1868) stabilirono che l’alizarina è un diossiantrachi- 
none (1868) e subito dopo se ne fa la sintesi in più maniere. Con 
questa grande scoperta crolla tutta la coltura della robbia! 

Fu in questo modo che Em. ed O. Fischer ottennero il 
Trifenilmetano dalla fucsina e chiarirono l’intricatissimo problema 
della costituzione dei colori detti d’anilina. 

Da allora in poi le scoperte sulle materie coloranti non si 
contano più, sono a centinaia. È la scuola di Kukelé che ha il 
trionfo, con a capo il suo primo allievo, A. v. Baeyer; è la teoria 
dell’ anello benzenico che non ha certo minor importanza dell’ anello 
elettro-magnetico di Pacinotti o del campo magnetico rotante di 
Galileo Ferraris. Quella teoria ha rivoluzionato la chimica organica 
e quindi la grande industria dei colori. 

Le magnifiche relazioni che ora noi conosciamo tra i colori, 
la fluorescenza, ecc. e la costituzione chimica sono fondate sulla 
grande idea dell’ esagono benzenico, al quale dopo cinquanta anni 
non si è potuto sostituire nulla di meglio, e questo esagono che 
noi non vediamo, colla massima probabilità deve esistere, perchè 
altrimenti come prevedere l’esistenza di migliaia e migliaia di 
corpi nuovi che noi possiamo ottenere a nostro piacimento ? Il 
senso della vista ha un limite oltre il quale vanno gli occhi della 
mente. 

Ai nomi gloriosi di Aug. Kekulé e di Adolfo von Baeyer, 
o Signori, deve andare oggi il nostro omaggio, perchè è dalle loro 
geniali concezioni teoriche che furono create l’industria e le appli- 
cazioni delle materie coloranti. 
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RAPPORTI TRA EESFIBREMES A 
E L'INDUSTRIA DEI GRASSI 


Comunicazione letta dal Chmo. Dr. FRANZ ERBAN 


DOCENTE ALLA I. R. SCUOLA TECNICA SUPERIORE DI VIENNA. 


Lo sviluppo ognor crescente di tutti i rami dell’ industria 
tessile rende difficile al tecnico di mantenersi al corrente anche e 
solo di quanto avviene nel ramo a cui egli si è specialmente 
dedicato. Da ciò deriva la trascuratezza con cui egli tratta i rami 
affini al suo. Sembra perciò opportuno studiare quale intimo nesso 
siavi tra l’ industria tessile e l’industria dei grassi e come sia neces- 
sario per il colorista lo studio della chimica di queste sostanze. 

Il maggior numero dei prodotti naturali dai quali noi estraiamo 
le fibre tessili, contengono pure materie grasse; così ad esempio 
il grasso di lana che accompagna la lana delle pecore ; 1° olio di 
semi di cotone che accompagna i semi del cotone, ]’ olio di lino, ecc. 

Già nelle operazioni preliminari destinate a dare alla fibra 
greggia una forma appropriata alla lavorazione meccanica, entrano 
in giuoco le sostanze grasse. 

Così nella lana, la lavatura, la sgrassatura come l’ estrazione 
dei componenti del grasso di lana, sono operazioni assai importanti. 

La lavorazione ulteriore della fibra di lana e specialmente la 
filatura della lana scardassata richiede una oliatura ulteriore, nella 
quale deve tenersi presente che le sostanze grasse portate sulla 
fibra esercitano una influenza notevole nelle lavorazioni ulteriori. 

Nella filatura del cotone, non si applica generalmente l’oliatura, 
ma la cera vegetale che accompagna questa fibra esercita sulla sua 
filabilità una importanza notevole. Difatti ciò si può osservare 
specialmente allorquando con trattamenti chimici si elimina questo 
grasso naturale. 

La juta richiede, per essere filata, una immersione delle sue 
fibre di bastosa in emulsioni di grassi, così come la ramiè. 
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I filati destinati a costituire le catene d’ ordito dei tessuti, 
richiedono l’ imbozzimatura; operazione nella quale si applicano e 
sostanze che rendono morbidi i filati, ed altre, che spesso debbono 
in seguito eliminarsi per l’effetto nocivo che esse esercitano nelle 
operazioni ulteriori. Alcune volte si imbozzimano anche i filati di trama. 

Notevoli difficoltà si hanno allorquando il tessuto presenta 
macchie di oli lubrificanti impiegati nella lubrificazione del mac- 
chinario, e tali difficoltà dànno spesso luogo a serii inconvenienti 
quali sono quelli verificatisi in questi ultimi tempi in Alsazia. 

Si può considerare questo problema dei grassi come una lotta 
nella quale le sostanze grasse sono ora alleate, ora nemiche del 
tecnico. 

Nell’ industria della seta noi impieghiamo per la sgommatura 
i saponi e li utilizziamo nuovamente nella tintura, ove il sapone di 
sgommatura esercita una così notevole influenza. 

Nell’ industria della lana, si devono eliminare le sostanze 
grasse aggiunte per facilitarne la filatura. E questa operazione si 
eseguisce con saponi ai quali si aggiungono solventi appropriati 
(ad es. tetrapol, ecc.). Nella follatura, se si eccettua la follatura 
acida, i saponi esercitano un’ azione importantissima così come 
sull’ appretto preliminare dei tessuti di mezza lana. 

Nella sbianca della lana e della seta si utilizzano bagni di 
sapone assieme a sostanze riducenti od ossidanti, e nella sbianca 
delle fibre vegetali devesi tenere presente il comportamento della 
sostanza grassa che si trova sulla fibra allorquando si sceglie il 
procedimento di lavorazione. 

Così si cerca di conservare lo strato di cera naturale che 
ricopre la fibra sbiancata quando questa è destinata ad ulteriori 
lavorazioni meccaniche, perchè la cera non solo facilita dette ope- 
razioni, ma protegge la fibra stessa. In tutti quei casi invece in 
cui si vuol ottenere cellulosa pura, allora si deve eliminare ogni 
sostanza grassa. 

Mentre è necessario seguire il primo metodo di lavorazione 
allorquando si tratta di filare il cotone candeggiato, o di lavorare 
cops, catene d’ordito destinate alla tessitura oppure filati per 
maglieria procedendo alla sbianca a freddo, (utile anche per i 
tessuti che devono essere cardati); invece si devono eliminare anche 
le minime traccie di sostanze grasse quando il cotone o è destinato 
a divenire cotone di medicazione, nitrocellulosa, o deve impiegarsi 
nella tintura o nella stampa. 

La digrezzatura con saponi di resina è assai antica e la 
aggiunta di olio per rosso turco venne consigliata fino da circa 20 
anni fa da Hert e più tardi da Saget. 
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Questi metodi raggiunsero una grande importanza allor- 
quando si introdussero nella pratica i prodotti derivati dell’ olio 
di ricino, insensibili alla calce, il cui primo rappresentante fu il 
sapone Monopol. 

Spesse volte nella sbianca o nella tintura del cotone la di- 
grezzatura viene sostituita con una bagnatura con olio per rosso 
turco o con prodotti analoghi. Questo trattamento è stato più volte 
studiato a fondo ed io lo accenno semplicemente, ricordando anche 
le bolliture con sapone cui si sottomette il lino. 

L’ influenza dannosa esercitata dai saponi grassi e resinosi 
di magnesia, influenza che si manifesta coll’ ingiallimento dei tessuti, 
fu studiata dal Trotmann. 

Siccome la smacchiatura a mano delle macchie di oli mine- 
rali è lenta, di caro prezzo e malsicura, così si cercò da lungo 
tempo un metodo per eliminare tali macchie colla bollitura, im- 
piegando ora composti grassi ora solventi volatili, senza però 
raggiungere risultati soddisfacenti. 

Questi però si possono ottenere coll’ impiego del tetrapol, 
o con prodotti analoghi contenenti solventi che bollono ad una 
temperatura elevata. 

Vennero a questo fine proposte combinazioni di oli di rosso 
turco con resinati (Grandmougin); miscele di saponi monopol e 
resinati colla denominazione di Monopinin. 

L’ uso del sapone di sgommatnra nella tintura della seta è 
assai antico, mentre che l’aggiunta di preparati grassi ai bagni 
acidi di tintura della lana solo fu possibile allorquando si potè 
disporre di sostanze che agli acidi presentassero la dovuta 
resistenza. 

Una importanza notevolmente maggiore posseggono i com- 
posti oleosi ed i mordenti grassi nella tintura del cotone. 

La tintura colla robbia che ci venne dall’ Oriente, e che 
tante operazioni richiedeva, si sviluppò, abbreviandosi, nella moderna 
tintura al rosso d’ alizarina colla introduzione degli oli ricinati per 
rosso turco. E su questi prodotti esiste una letteratura di già 
ricchissima. L’ impiego dei mordenti grassi per gli altri colori di 
anilina, e per l’animalizzazione delle fibre è quasi completamente 
cessato. Un secondo campo d’ applicazione dei preparati oleosi si 
ha nella produzione dei coloranti su fibra. 

Nella tintura dei coloranti diretti, allo zolfo od al tino si 
aggiungono spessissimo al bagno di tintura preparati oleosi che 
sono indispensabili nel processo di tintura colla schiuma. 

Nella stampa, al colore di stampa si aggiungono di frequente 
piccole quantità di sostanze grasse, per evitare che esso schiumeggi, 


Less 


non solo, ma perchè oltre all’azione chimica si eserciti anche quella 
meccanica — protettiva della sostanza grassa. 

I prodotti dell’ industria tessile servono a confezionare abiti 
o articoli che per la periodica lavatura, vengono a contatto con 
sostanze grasse (generalmente saponi) cui si incorporano alcali od 
ossidanti che esercitano una grande influenza, ora favorevole ora 
nociva sulla fibra. 

In un’altra operazione i tessuti confezionati vengono a contatto 
con preparati grassosi e specialmente allorquando devonsi eliminare 
le macchie coi cosidetti smacchiatori. 

Fino a poco tempo fa si impiegarono a questo fine solo 
solventi volatili, quasi esclusivamente benzina, ma il trattamento 
meccanico è incompleto e pericoloso per l’infiammabilità del solvente. 

Un notevole progresso si è però fatto in questo campo coi 
lavori di Richter e Goòpring e colla preparazione di saponi solu- 
bili nella benzina, ma ciò non ostante i vapori di benzina rimasero 
sempre combustibili e solo colla preparazione tecnica dei clorode- 
rivati del carbonio miscibili alle sostanze grasse si è potuto eliminare 
anche questo pericolo. 

Da quanto si è detto si deduce come la lavorazione meccanica 
e chimica delle fibre tessili richieda grande quantità di sostanze 
grasse e di appositi preparati, dei quali però solo una piccola 
parte rimane sulla fibra (negli appretti) mentre che la maggior 
quantità passa nelle acque di lavaggio. In tal modo i grandi opifici 
dell’ industria tessile sono non solo consumatori di sostanze grasse, 
ma anche produttori, dal che si constata l’ intima correlazione tra 
lejdue industrie. 
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CONDIZIONI TERMICHE DEL VAPORE 
NELLE CORROSIONI CON CLORATI 


Comunicazione letta dal Chmo. Dr. CARL GROSSNER 
di Altkettenhof. 


lo devo oggi iniziare la mia conferenza coll’ accennare che 
il tema che mi propongo svolgere non è affatto nuovo. Anzi, 
esso è ben noto ad ogni persona tecnica, e se ne faccio argo- 
mento di una conferenza, ciò deve attribuirsi unicamente alla cir- 
costanza che la letteratura, questo importante fattore nello studio 
dei coloranti rapporto alle fibre del cotone, non è sufficientemente 
sviluppata su alcuni argomenti. 

lo tratterò oggi della relazione esistente tra le proprietà 
fisiche del vapore e la sua azione in determinati ed importanti 
processi di ossidazione. 

Il vapore a seconda dell’ impianto delle caldaie, della lun- 
ghezza e dell’isolazione delle tubazioni, delle condizioni atmosferiche 
e del metodo di lavorazione, ha un contenuto variabile in umidità ; 
coll’ aumentare o col diminuire di essa, il vapore si avvicina più 
o meno al suo punto di saturazione. E siccome questo contenuto 
in umidità del vapore è fattore assai importante per il processo 
chimico che si svolge sulla fibra del cotone, specialmente quando 
detto processo avviene nel vaporizzatore Mather e Platt, così è 
evidente la necessità che il colorista conosca le esatte proprietà 
fisiche del vapore stesso. 

Credo di non errare, affermando che gran numero delle 
incertezze e delle irregolarità che si osservano nell’ applicazione di 
miscele diverse di droghe già sperimentate con successo da altri, 
debba in gran parte attribuirsi alla variabilità della composizione 
del vapore che il colorista è costretto ad utilizzare tale quale esso 
proviene dalle caldaie. 
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Nella letteratura l’importanza della natura del vapore è con- 
siderata quasi esclusivamente nei processi di riduzione alcalina 
che avvengono sulla fibra del cotone. 

In tutti quei casi invece in cui la letteratura si riferisce alla 
corrosione dell’ indaco sotto l’azione igroscopica del vapore, non 
si accenna mai alla corrosione del clorato, bensi all’azione del gas 
cloro sull’ indaco. Il primo accenno alla necessità della presenza 
del vapore umido per la formazione è per lazione sull’indaco 
dell’ ossigeno ozonizzato si trova nel terzo volume del Depièrre e 
precisamente a pag. 392, dove, nella corrosione dell’ indaco con 
ferricianuro di potassio e bicarbonato di sodio, si riconosce la 
necessità d’ osservare determinate condizioni igroscopiche. (7! suffit 
de vaporiser dans des certaines conditions hygrometriques pour 
obtenir un blanc convenable). 

E queste condizioni igroscopiche che hanno una somma 
importanza nella corrosione alcalina con ferricianuro a causa del 
piccolo potere ossidante di questa sostanza, ne hanno una minore, 
non perciò trascurabile, nella corrosione con clorato che agisce 
assai più energicamente. Nelle corrosioni con riducenti alcalini si 
è riconosciuta la straordinaria importanza del vapore saturato e, da 
Schlieper in poi, quest'argomento è stato sufficentemente sviluppato 
e studiato nella letteratura riferentisi a tutti i processi con glucosio, 
non solo, ma anche alla fissazione dei coloranti a tino per mezzo 
dell’ idrosolfito in mezzi alcalini. 

Diversamente avviene invece allorchè si tratta dell’ azione 
del vapore saturato nei processi d’ossidazione, allorquando questi 
avvengono in mezzi acidi. Sebbene anche in essi abbiano luogo 
fenomeni analoghi a quelli che si producono nei processi di riduzione, 
pur tuttavia l’azione che in essi esercita il vapore umido, è essen- 
zialmente diversa, come io mi permetterò di dimostrare. 

AI fine di semplificare e di rendere più facilmente com- 
prensibile lo studio di questo argomento prendiamo a considerare 
l’azione che un corrodente al ciorato, formato di clorato sodico, di 
ferrocianuro potassico e d’un acido organico fisso, esercita sull’indaco. 
Come nel processo Schlieper per la stampa in presenza di idrato 
sodico devesi innanzi e sopra tutto evitare l’ impiego del vapore 
asciutto che eserciterebbe un'influenza sfavorevole sull’ indaco, 
mescolato alla pasta di stampa fortemente alcalina, distruggendola 
in parte, così nella corrosione dell’indaco col clorato 1’ umidità del 
vapore è necessaria, inquantochè essa agisce come solvente sugli 
ingredienti della pasta di stampa, somministrando |’ acqua neces- 
saria alla reazione. (L’ azione contemporanea dell’ ossigeno atmo- 
sferico eventualmente nel vaporizzatore non è tale da influire in 
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modo sensibile sulla reazione: poichè tutte Ie esperienze eseguite 
in vaporizzatori contenenti o no aria non hanno fornito criterio 
alcuno per poter stabilire che la presenza o I’ assenza dell’ ossigeno 
atmosferico influisca sul processo della reazione). 

Si è tentato coll’ aggiunta di glicerina di rimediare all’ azione 
sfavorevole esercitata dal vapore non saturo, ma la glicerina lungi 
dal rimediare alla mancanza di umidità non solo, aumenta gli 
inconvenienti che da questa mancanza derivano, ma fissandosi in 
parte su di essa l’ azione dell’ ossidante, questo non può sviluppare 
tutto il suo potere sul fondo d°’ indaco. 

Che il cloro svolgentesi nella reazione agisca sull’ indaco, 
solo se in presenza dell’ acqua, lo si deduce dalle esperienze di 
Persoz. Questi sottomise all’ azione del cloro gassoso un tessuto 
di cotone tinto in indaco e bagnatolo constatò che solo nei punti 
umidi avveniva la scolorazione mentre che nei punti asciutti si 
osservava solamente una variazione di tinta. 

Lo svolgersi del cloro e le grandi quantità di esso nel 
vapore bastano, secondo le osservazioni del Sig. Ing. G. Tagliani, 
per offuscare il fondo. Un tale inconveniente però si può eliminare 
sia col rinnovare abbondantemente il vapore, sia, come l’ ha pro- 
posto l’Ing. Tagliani stesso, applicando al tessuto per impregnazione 
uno strato protettivo. Si può pure ridurre la quantità di cloro 
svolgentesi, aggiungendo alla pasta corrodente del ferrocianuro di 
potassio. Questo funziona come immagazzinatore del cloro e, pur 
essendo un riducente, non diminuisce il potere corrosivo del clorato. 
Nella pasta di stampa di recente preparazione si trovano, in con- 
fronto del ferrocianuro, solo piccole quantità di ferricianuro; questo 
però aumenta col tempo. Dopo il vaporizzaggio sulla fibra non si 
trova più la benchè minima traccia di ferrocianuro. 

lo considerai essere importante stabilire una regola generale 
sull’ andamento chimico dell’ azione ossidante del corrodente acido 
al clorato, inquantochè ho potuto constatare, che il processo è 
suscettibile di notevoli variazioni a seconda delle proporzioni in 
cui sono presenti i diversi prodotti. 

Sembra che dapprima per azione dell’ acido organico fisso, 
si formino gli acidi ferro o ferricianidrico; questi poi unendosi 
all’ acido tartarico favoriscono la decomposizione del clorato, che 
svolge il suo cloro, sia sotto forma di anidride sia sotto forma di 
cloro libero. 

Tanto i composti ossigenati del cloro quanto il cloro, eser- 
citano un’ azione corrodente sull’ indaco, i primi però in grado 
assai minore. ll ferricianuro potassico, che dopo la vaporizzazione 
si trova sulla fibra in notevoli quantità, per il successivo passaggio 
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in lisciva calda di soda svolge ossigeno ozonizzato, completando 
in tal modo la corrosione. 

Essenzialmente diverso è il processo allorquando il corro- 
dente al clorato esercita la sua azione in mezzo neutro, specialmente 
allorquando ad esso sono aggiunti dei sali di bromo. Qui sembra 
che la reazione proceda diversamente e che l’ azione ossidante 
degli ultimi s’ eserciti dapprima sui sali d’ alluminio facilmente 
decomponibili (con aggiunta di solfato di alluminio) e che poi 
questi in presenza dei sali di bromo, invece del cloro, sviluppino 
bromo attivo che esercita la sua azione ozonizzante. 

Le osservazioni dimostrano che se il fondo d’ indaco stam- 
pato col corrodente al clorato, è esposto all’ azione del vapore 
soprariscaldato e lontano per conseguenza dal suo punto di satu- 
razione, la corrosione è lenta e incompleta. È straordinariamente 
difficile spiegare con ipotesi I’ essenza ed il processo della disso- 
ciazione del clorato sulla fibra di cotone, tanto più che tali processi 
sfuggono allo studio scientifico, non avvenendo sulla fibra come 
nelle esperinze in vitro. Sembra tuttavia accertato che i composti 
primari ossigenati del cloro, che si formano dapprima e che cor- 
rodono solo parzialmente l’ indaco, per doppia decomposizione e 
coll’ acido ferricianidrico diano luogo a sviluppo di cloro gassoso. 
È pure probabile che queste trasformazioni non avvengano in 
modo omogeneo, ma che le varie fasi della reazione procedano 
contemporaneamente, predominando or questa or quella a seconda 
della composizione della pasta di stampa e della natura del vapore; 
ma dando sempre come risultato finale cloro, ossigeno attivo e 
composti ossigenati del cloro. 

È caratteristica l’ azione dei composti del ferrocianogeno 
inquantochè senza di essi la corrosione vapore dell’ indaco con 
clorato ed acido fisso non avviene. 

L’ azione corrodente aumenta fino a che la quantità aggiunta 
di ferrocianuro potassico corrisponde alla quinta parte della quantità 
di clorato; ed è indifferente che s’' impieghi il ferro od il ferricia- 
nuro di potassio. Sì I’ uno che l’ altro specialmente per coupures 
elevate non mostrano differenza notevole nel loro comporta- 
mento. 

Di fronte ai fatti sperimentali si può affermare che il vapore 
asciutto agisce solo come mezzo riscaldante non cedendo o cedendo 
solo lentamente la quantità di acqua necessaria al regolare procedere 
della reazione. E ciò è tanto più appariscente quanto più il vapore 
è lontano dal suo punto di saturazione. L’ aumentata elasticità, ad 
alte temperature. delle molecole gassose, aumenta la tendenza che 
esse hanno di svilupparsi dalla fibra. 
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Il vapore saturo, o meglio, il vapore, che per | umidità in 
esso contenuta è prossimo al punto di saturazione è assai più 
adatto allo svolgersi delle reazioni chimiche, poichè esso ha in se 
tutti i necessari fattori. Pure prescindendo dal fatto che il vapore 
umido facilita i fenomeni di ionizzazione e d’ idrolisi dei sali e 
degli acidi, e con ciò l’inizio e lo sviluppo delle reazioni, devesi 
notare che un tale vapore non somministra calore soltanto, ma 
anche acqua ed avendo in tal modo una maggior aderenza per la 
fibra agisce più energicamente nel processo di ossidazione. 

Riguardo alla mancanza d’ influenza da parte dell’ ossigeno 
atmosferico, cui dianzi accennai, numerose esperienze | hanno 
comprovata, sia vaporizzando in ambienti perfettamente esenti 
d’ aria, sia in Mather e Platt contenenti aria. Siccome si può am- 
mettere con sicurezza, che un Mather e Platt alimentato con vapore 
saturato a pressione normale ed a una temperatura di 100° C. non 
contiene ossigeno, mentre d’ altra parte a temperature inferiori si 
nota ossigeno nel vaporizzatore (') così si deduce la necessità di 
seguire le condizioni di temperatura sopra accennate. 

AI introduzione del vapore umido nei processi di ossida- 
zione lenta parrebbe ostare la maggior facilità che esso ha in 
confronto al vapore asciutto di dare delle goccie d’acqua di con- 
densazione; difatti il vapore saturato a una temperatura di 100° C 
è più prossimo alla parziale condensazione di quello che non sia 
un vapore riscaldato ad una temperatura più elevata, a 105° C 
p, es. e perciò esso tenderebbe a dare nelle corrosioni dei con- 
torni meno nitidi. Ma con oppottuni dispositivi si può eliminare 
questo inconveniente, notando però la differenza notevolissima che 
v’ ha tra un vapore saturo ed un vapore umido. Così mentre da 
una parte un vapore soprariscaldato può dare luogo alla formazione 
di goccie d’acqua (sia per condensazione nell’ apparecchio, sia 
per acqua asportata meccanicamente dalla conduttura) d’ altra parte 
un vapore vicino al punto di saturazione può non dare origine 
alle goccie d’acqua e dare contorni nitidi nelle corrosioni. Il timore 
che i coloristi nutrono per il vapore è comprensibile e ci spiega 
il perchè di tanti dispositivi (riscaldatori, separatori d’acqua, sifoni) 
attraverso ai quali s° obbliga passare il vapore prima che entri nel 
vaporizzatore onde evitare la formazione delle goccie. 

Ed ora mi si permetta di riassumere brevemente i dati delle 
osservazioni. Il vapore saturato accelera notevolmente la corrosione 
dei fondi d’ indaco coi corrodenti acidi al clorato, e se la pasta è 


(1) Scheurer. Bull. d. I. Soc. Ind. de Mulh. 1908, 
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stata preparata nelle giuste proporzioni attacca la fibra di cotone 
meno di quello che faccia il vapore asciutto. Le ricerche eseguite 
a questo scopo hanno dimostrato che una corrosione al clorato 
dopo sottomessa all’azione del vapore umido mostra, nei luoghi 
della corrosioni un’ affinità per il bleu di metilene notevolmente 
inferiore a quella dimostrata da un’ analoga corrosione eseguita 
col vapore secco. Îo non posso citare dati quantitativi relativi alla 
formazione d’ossicellulosa, tuttavia si può ammettere che essa si 
formi in misura notevolmente maggiore col vapore secco che col 
vapore umido. 

Infine la reazione chimica sotto | influenza del vapore 
umido avviene più regolarmente cioè più omogeneamente non for- 
mandosi così i prodotti di decomposizione che possano nuocere 
alla corrosione. 

Aggiungasi inoltre che i tessuti vaporizzati con vapore 
umido, possono rimanere alcun tempo ammucchiati prima del 
passaggio in soda caustica senza che le corrosioni inazzuriscano, 
come spesso avviene allorquando si è lavorato con vapore asciutto. 

Impiegando clorati facilmente dissociabili, corrodenti neutri 
con o senza l’ intervento di composti di bromo o di cromo, l’ azione 
del vapore umido non si esercita come nelle corrosioni acide col 
clorato. Sia per la loro igroscopicità, sia per la loro più facile 
decomponibilità, i sali menzionati sembrano entrare più facilmente 
in reazione e se sono presenti i sali di bromo si libera il bromo, 
quale agente ossidante, che essendo, per il suo stato d’ aggrega- 
zione, meno volatile di quello che non sia il cloro, aderisce più 
intimamente alla fibra del cotone: In queste corrosioni il vapore 
agisce opportunamente allorquando è lontano di 2-3° C dal suo punto 
di saturazione alla temperatura di 98° -100° C ed a pressione normale. 

I dispositivi adottati per inumidire il vapore nei Mather Platt 
possono raggrupparsi in due categorie. Una di esse si fonda sul 
principio dei vaporizzatori di indaco nei quali il vapore, passa 
direttamente attraverso all’ acqua che si trova sul fondo del vapo- 
rizzatore ed entra poi in questo. La seconda categoria comprende 
quei dispositivi assai più favorevoli allo scopo nei quali il Mather- 
Platt riceve il vapore nella parte superiore mentre il tessuto entra 
dalla parte inferiore. 

Naturalmente in questo caso il vapore deve essere inumidito 
fuori del Mather e Platt. L’inumidimento si ottiene nel miglior 
modo per mezzo dei dardoffeurs o umidificatori coi quali si può 
ottenere l’ esatto grado di saturazione desiderato. Ciò non è pos- 
sibile coi dispositivi della prima categoria nei quali il vapore si 
carica di acqua diventando inadatto allo scopo. Il barbotteur 


STADE 


, P x 
Ò 


viene applicato immediatamente dietro al vaporizzatore; esso è 
formato d’ una caldaia di circa un metro cubo di capacità, riempita 
per un terzo d’acqua, e fornita di un duplice fondo perforato 
destinato a trattenere le particelle d’ acqua asportate meccanica- 
mente. Il vapore che si svolge da un’ apertura del coperchio viene 
immesso nel vaporizzatore e precisamente per mezzo di due tubi 
perforati collocati lungo le pareti laterali dell’ apparecchio. È con- 
veniente introdurre assieme al vapore trasformato anche del vapore 
secco e precisamente in modo che le tubazioni del primo dentro 
al vaporizzatore sieno alternate con quelle del secondo. Si ha in 
tal modo la possibilità di impiegare a volontà o uno o l'altro dei 
due vapori, oppure una miscela intima a composizione variabile 
di tutti e due. La tubazione di vapore secco potrà inoltre servire 
per riscaldare il vaporizzatore, all’ iniziarsi la lavorazione, nel modo 
più rapido e più esatto. 

La possibilità di modificare a volontà il grado di saturazione 
del vapore ha una notevole importanza, inquantochè si può aumen- 
tare o diminuire la differenza psicrometrica. Io ho trovato un solo 
caso nel quale il vapore asciutto meglio si presta del vapore 
umido nel processo di ossidazione e precisamente quando si fa 
agire il corrodente al clorato su fondo d’indaco, imbevuto di 
beta-naftolo. Tale anomalia probabilmente deve attribuirsi al fatto 
della sublimazione del betanaftolato sodico in vapore umido. 

I limiti, entro i quali ho ridotto la mia comunicazione odierna 
sono straordinariamente ristretti. Essa si limita ai processi d’ossi- 
dazione e non a tutti, ma solo alla corrosione dell’ indaco col 
clorato; sebbene si possa senz’ altro ammettere che altri processi 
d’ ossidazione procedano in modo analogo. 

Accenniamo al nero d’ anilina che al pari del nero difenile, 
meglio si sviluppa in vapore umido. Però oltre a questi processi 
di ossidazione, ed altri, che sono sufficentemente trattati nella 
letteratura, vi sono molte reazioni che avvengono sulla fibra del 
cotone e che dipendono dalla natura fisica del vapore. Così non 
è indifferente il fissare il bleu d’ anilina sulla fibra come lacca di 
cromo, impiegando vapore umido o vapore secco, inquantochè lo 
sviluppo dell’ acido solforoso dalla combinazione bisolfitica del 
colorante prima che la lacca si formi esercita un’ influenza pregiu- 
diziale sulla tinta. Così pure è raccomandabile I° uso del vapore 
umido per tutte quelle sostanze cromogeni, che danno lacche con 
idrati metallici, poichè la desidratazione del mordente (p. es. idrato 
di alluminio) rende difficile la formazione della lacca. Devesi inoltre 
accennare alla facilità colla quale per mezzo dell’ umidificatore 
possono introdursi nel vaporizzatore quegli ingredienti o prodotti 
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che facilitano determinate reazioni p. es.: vapori d’ acido acetico 
per lo sviluppo della nitrosamina col processo ad un sol bagno 
e per mezzo del vapore, oppure vapori d’ ammoniaca per rendere 
più rapida e sicura la precipitazione d’ossidi metallici, perossidi 
e idrati: ad es. nella formazione del bruno manganese stampando 
sul tessuto del cloruro di manganese; vapori di formaldeide per 
coagulare le colle, ecc. 

Se da questi fatti sperimentali si vuol trarre una conclu- 
sione, devesi confermare quanto fin dall’ inizio si è detto e cioè 
che il vapore nei processi di ossidazione sulla fibra è tanto più 
capace di reagire quanto più esso è vicino al punto di saturazione; 
ed esso abbandona altresi alle sostanze in reazione una determi- 
nata quantità della sua acqua, il che è solo possibile quando il 
vapore è effettivamente saturo. 

Siccome quest’ azione favorevole del vapore umido devesi 
in gran parte al potere solvente, nulla si oppone ad ammettere 
che il progredire della reazione e l’ossidazione da essa originantesi, 
sono favorevolmente influenzate dalla natura fisica del vapore. È 
per conseguenza raccomandabile al colorista pratico, di adottare 
quel dispositivo, che a lui sembri più appropriato per aumentare 
o diminuire a seconda delle circostanze il grado d’ umidità del 
vaporizzatore. 
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FISSAZIONE DEI COLORANTI A TINO 
PER MEZZO DELL'AZIONE DEL VAPORE 


(Stampa dei coloranti a tino) 


Comunicazione letta dall’Ing. Ch°° MORITZ von GALLOIS 


DELLE FARBWERKE MEISTER LUCIUS & BRUNING DI HCECHST ajM 


Signori, 


Se io mi permetto intrattenervi sulla fissazione dei coloranti 
a tino indigoidi, si è per il fatto che questo è un tema d'’ attualità 
tra i più interessanti. 

Da alcuni anni a questa parte i coloranti a tino si sono 
diffusi nella tintura e nella stampa, occupando in questi rami una 
posizione importantissima ed è solo per il breve tempo concessomi 
se mi limiterò ad esporre i principii generali dei metodi di 
fissazione nella stampa coi coloranti a tino, studiando un po’ più 
dettagliatamente alcune questioni d’ indole tecnologica. 

Si sogliono definire i coloranti a tino, come coloranti inso- 
lubili nell’ acqua, negli acidi e negli alcali, che sotto l’ influenza di 
mezzi riducenti vengono trasformati nei cosidetti leucoderivati, s0- 
lubili in alcali e capaci di ridare per ossidazione il colorante pri- 
mitivo insolubile. 

Questi leucocomposti si formano per addizione d’ atomi di 
idrogeno agli atomi d’ ossigeno o di zolfo dei coloranti a tino, 0 
dei coloranti allo Zolfo; si ha generalmente un forte cambio di 
colorazione, e, contemporaneamente, se si opera in presenza di 
alcali, la formazione di un composto salino, che rende possibile 
la soluzione in acqua del prodotto di riduzione. 

I leucocomposti dei coloranti a tino, quando sono disciolti 
in acqua, sotto la forma di sali alcalini, posseggono una notevole 
affinità per la fibra tessile e quanto maggiore essa è, tanto più 
solida riesce la tintura della fibra. Disgraziatamente |’ essenza di 
questa affinità è ancora poco nota, onde poco può dirsi di essa. 
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Dalla definizione data dei coloranti a tino si deduce che 
questi coloranti senza I’ aiuto di mordenti e senza speciali tratta- 
menti successivi si fissano per mezzo di un breve vaporizzaggio 
che dà luogo alla riduzione. La buonissima solidità al lavaggio, 
conseguenza della loro insolubilità negli alcali, così come la buo- 
nissima solidità alla luce ed al cloro, fanno si che queste materie 
coloranti possano trovare larghissime applicazioni nella stampa, 
anche perchè con essi può ottenersi una gamma infinita di tinte. 

Dalla definizione che noi abbiamo dato dei coloranti a tino 
si deduce che essi costituiscono un gruppo unico, solo se consi- 
derati dal punto di vista tintorio; ma che non formano una famiglia 
naturale dal punto di vista chimico, pur avendo essi tutti in comune 
la proprietà di addizionare idrogeno nei processi di riduzione dando 
idroderivati, che per riossidazione rigenerano la sostanza madre 
da cui essi derivano. 

Per quanto riguarda la loro struttura chimica essi differiscono 
notevolmente gli uni dagli altri e possono raggrupparsi nei seguenti 
gruppi: 

1. Gruppo dell’ indaco e dei suoi derivati di sostituzione. 

2. Del tioindaco e derivati. 

3. Coloranti allo zolfo. 

4. Coloranti a tino derivati dall’ antrachinone. 

I primi due gruppi che posseggono una struttura chimica 
analoga all’indaco, mostrano molte reazioni comuni con questo 
antichissimo ed importantissimo colorante di riduzione e si deno- 
minano anche coloranti indigoidi. Noi ci occuperemo soltanto di 
questi ed incomincieremo coll’ indaco, studiando i principali metodi 
per la sua fissazione sulla stampa. 

Indipendentemente d’ alcuni vecchi metodi di fissazione, oggi 
non più impiegati nella stampa quali il bleu solubile o &/eu pinceau 
ed il schilderblau che utilizzano come riducenti | orpimento 0 
(As? S8) od il processo del bleu d'applicazione solido che fissa il 
bianco d’ indaco in presenza di ossido stannoso passando in bagno 
alcalino, così come il metodo di Schiitzenberger e Lalande, col quale 
si stampa il leucoindaco in presenza di idrosolfitto ed il bleu faience 
col quale si stampa l’ indaco non ridotto assieme col solfato ferroso 
e si riduce con un passaggio in alcali, oggi, nella stampa d’ indaco 
s’impiegano esclusivamente due riduttori, il glucosio e l’idro- 
sofito. 

Per determinati coloranti a tino però è ancora interessante la 
stampa coll’ ossidulo di stagno o coi composti ferrosi. 

Tutti questi metodi, eccezione fatta del bleu faience, utilizzano 
l’indaco ridotto. Si è però riconosciuto ai tempi nostri che per 
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ottenere un buon rendimento d’indaco è necessario eseguire la 
riduzione dell’ indaco quando esso trovasi già stampato sul 
tessuto. 

I vecchi metodi di stampa sopra indicati non diedero mai 
buoni risultati dal punto di vista del rendimento e utilizzati solo 
in parte come metodi industriali domestici da alcuni popoli esotici, 
non meritano speciali considerazioni. 

L’introduzione nella stampa del glucosio come riducente, 
introduzione che data ormai da parecchio tempo, fu di grande 
importanza specialmente per quanto riguarda il processo che noi 
dobbiamo a Schlieper e Baum di Elberfeld, chiamato processo al 
glucosio, che s’iniziò fin dal 1857 in Inghilterra. Voi, colleghi, già 
conoscete il metodo di lavorazione seguito con questo processo. 

Il grande merito di Adolfo Schlieper consistè appunto nel- 
I’ applicare sul tessuto, in due operazioni ben distinte, il glucosio 
e la pasta di stampa alcalina contenente l’ indaco. Egli scoprì in 
tal modo un processo di stampa a vapore ingegnosissimo e ricco 
d’ applicazioni. 

Sul tessuto imbevuto precedentemente d’ una soluzione di 
glucosio si stampa la pasta d’ indaco contenente oltre all’ adden- 
zante dell’idrato sodico fortemente concentrato... Il tessuto leg- 
germente asciugato viene vaporizzato circa un minuto in atmo- 
sfera di vapore esente d’ aria e saturo d’ umidità ad una temperatura 
di 100° C. A una tal temperatura il glucosio sotto l’ influenza del- 
l’ idrato sodico si trasforma in acido lattico, riducendo contempo- 
raneamente l’ indaco, che viene riossidato con un passaggio in 
acqua aereata. 

Se il processo è ben applicato si ha un buon rendimento 
in indaco e la solidità al lavaggio ed alla saponatura dell’ indaco 
in tal modo fissato è notevolmente maggiore di quello tinto, dovuto 
alla azione mercerizzante dell’ idrato sodico. 

La soda caustica incorporata al colore di stampa trovasi in 
quantità notevolmente maggiore di quella necessaria per contribuire 
alla riduzione ed alla soluzione del Ieucocomposto, ond’ essa pro- 
duce una forte mercerizzazione della fibra ed una conseguente 
fissazione abbondante dell’ indaco. 

Siccome il glucosio e l’ idrato sodico specialmente sotto la 
azione del vapore, reagiscono vivamente l’ uno sull’altro, e si può 
verificare nei casi sfavorevoli una riduzione incompleta o troppo 
forte che distrugge in parte l’ indaco, così è facilmente compren- 
sibile come il processo al glucosio richiegga una lavorazione 
accurata i cui dettagli io passo ad esporvi. 
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Il colore di stampa deve contenere l’ indaco completamente 
non ridotto, inquantochè una riduzione parziale dell’ indaco sia nel 
colore di stampa sia sul tessuto, prima della vaporizzazione è 
causa di sensibili perdite. Siccome però non v° è, si può dire, 
nessuna british-gum, che non contenga traccie di zuccheri, così 
nella preparazione dell’ addensante devesi riscaldare a 60° - 80° C, 
temperatura alla quale la soda caustica concentrata distrugge lo 
zucchero. Il tessuto stampato deve essere asciugato con precauzione, 
deve entrare nel vaporizzatore, completamente esente d’ossigeno, 
ad una temperatura di 100° C, e col vapore che abbia raggiunto 
quel grado d’ umidità fissato dall’ esperienza. E il contenuto di 
umidità è specialmente importante inquantochè solo coll’ intervento 
di essa in determinate condizioni il processo di riduzione avviene 
quantitativamente ed il derivato sodico del lIeucoindaco può pene- 
trare disciolto nella fibra del cotone, tingendola. 

La completa assenza dell’ossigeno atmosferico nell’ atmosfera 
di vapore s’ ottiene per mezzo del dispositivo adottato da Schlieper 
nel suo vaporizzatore che, contenendo vapor di acqua saturo a 
100° C, esclude la possibilità che in esso siavi contenuta dell’aria. 

Per quanto riguarda la finitura dei tessuti vaporizzati e le 
precauzioni che debbono osservarsi, io accennerò solo al fatto, 
che un’aggiunta di 5-10 % d’olio per rosso turco (sodico) alla 
preparazione al glucosio non solo dà buoni risultati per quanto 
riguarda l’ unitezza degli effetti stampati, ma facilita notevolmente 
durante il lavaggio l’ eliminazione dell’ idrato sodico. 

Onde rendere più semplice e più economico il processo di 
Schlieper si sono escogitati dei provvedimenti nei quali il glucosio 
si incorpora al colore di stampa fortemente alcalino. Tale processo 
scoperto dallo Schmidlin è applicato già da parecchi anni nel 
modo descritto da Triapkine nella sua pubblicazione sul rosso turco. 

Recentissimamente viene applicato con buon successo nella 
Stampa dei tessuti bianchi il procedimento di Dathe. Il colore di 
stampa si conserva un tempo sufficente ed il rendimento in indaco 
è pure tale da soddisfare; ma la tinta ottenuta è un po’ più torbida 
e verdastra di quella ottenuta col processo Schlieper. 

Gli altri nuovi processi di stampa in parte brevettati, non 
sono che varianti del processo al glucosio, nei quali, questa sostanza 
è stata sostituita da maltosio, glicerina o destrina; mentre che in 
altri non impiegasi nessuna sostanza riducente. La riduzione è 
effettuata dalla fibra di cotone e dall’alcali a una temperatura 
dit L002*C: 

Da quando i sali dell’ acido idrosolforoso vennero introdotti 
in commercio puri e concentrati e come tali utilizzati nella tintura 


=2*fQ& 


al tino, si cercò di utilizzare lo straordinario potere riduttore di 
questi composti nella fissazione dell’ indaco. 

Ma tutti gli sforzi riuscirono infruttuosi, per la grande 
decomponibilità dell’ idrosolfito solido. D’ altra parte i colori di 
stampa, contenenti | indaco, per la difficile applicazione soddisfa- 
cevano solo in parte: e fu solo allorquando si scoprirono i com- 
posti stabili di idrosolfito-formaldeide che il loro uso si generalizzò. 

L'osservazione che un alcali caustico molto concentrato 
non altera a freddo questi composti mentre che a caldo dà una 
scissione rapidissima, condusse le Farbwerke di Hoechst alla 
scoperta ed allo studio di un nuovo processo di stampa per l’ indaco, 
che si generalizzò anche nella stampa di un gran numero di altri 
colori di riduzione, di colori allo zolfo e di coloranti indantrene. 

Come ho già detto parlando del processo di Schlieper la 
reazione tra glucosio e idrato sodico è assai energica, quasi esplo- 
siva, e facilmente può verificarsi la decomposizione dell’ indaco per 
una troppo forte riduzione; da ciò si deduce che il processo dà 
risultati soddisfacenti solo allorquando si osservino scrupolosa- 
mente determinate condizioni di lavoro. La reazione tra il solfoxilato 
formaldeide e 1’ alcali, concentrato o no, avviene invece assai più 
lentamente, sicchè per la riduzione completa occorre prolungare il 
vaporizzaggio per un tempo doppio ed anche più senza che si 
abbia così facilmente il pericolo d’una eccessiva riduzione. 

I risultati della stampa d’ indaco coll’ idrosolfito fortemente 
alcalino non sono meno brillanti di quelli ottenuti col processo al 
glucosio per quanto riguarda l’ intensità e la solidità del colore, e 
la lavorazione non richiede tante precauzioni come il processo 
Schlieper. Un grande vantaggio, che compensa l’ alto prezzo del- 
l’ idrosolfito è l’ eliminazione dell’ imbevitura del tessuto in glucosio ; 
la pasta di stampa inoltre si conserva assai e dà ancor quando 
la riduzione dell’ indaco è stata troppo forte, un buon rendi- 
mento. 

Su questa tavola si possono confrontare tessuti stampati 
col processo Schlieper e Baum, col processo Dathe, col pro- 
cesso all’ idrosolfito e le prove di solidità corrispondenti. 

Disgraziatamente i metodi di stampa che utilizzano colori 
fortemente alcalini, come il metodo al glucosio e quella all’ idro- 
solfito che impiegano circa 200 gr. di alcali caustici per Cg. di 
colore, presentano serii inconvenienti; quali il consumo dei panni 
e delle sottopezze, e la corrosione dei cilindri da stampa. È spe- 
cialmente grave il prodursi di macchie di mercerizzazione sulla 
sottopezza, macchie che non scompaiono nel processo di sbianca 
e che sono causa di serii inconvenienti nella successiva tintura. 
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Siccome il glucosio può esercitare il suo potere riduttore 
solo allorquando è associato ad alcali caustici fortissimi, così 
allorquando si tratta di colori molto intensi non si possono elimi- 
nare gli inconvenienti accennati. 

E sotto questo punto di vista il processo all’ idrosolfito 
formaldeide presenta il vantaggio notevole di non richiedere che 
piccole quantità di alcali caustico, e di esercitare la sua azione 
ancor quando gli alcali sieno sostituiti dai carbonati. Si ha in tal 
modo il mezzo di applicare il processo di riduzione in mezzo 
debolmente alcalino. 

Un tale processo, che si può eseguire anche senza alcali cau- 
stici, è applicabile specialmente a quei coloranti a tino, facilmente 
riducibili ed i cui leuco composti posseggono una grande affinità per 
la fibra del cotone, cosi come dà buoni risultati, allorquando non 
si ha un buon rendimento di colorante coi processi fortemente 
alcalini. 

Tali sono ad esempio i coloranti a tino indigoidi, cioè i 
diversi indaci alogenati ed alcuni derivati del tioindaco. 

In questi casi in cui un alcali troppo forte, potrebbe decom- 
porre i coloranti fortemente alogenati, il processo alcalino debole 
presenta notevoli vantaggi come vedremo in seguito. 

Alcuni coloranti a tino per la loro natura fisica, special- 
mente quelli in polvere, danno facilmente stampe granulose. Ciò 
però può evitarsi riducendo dapprima il colorante nel colore di 
stampa che contiene un eccesso di formaldeide solfoxilato. 

Devesi però osservare che i colori di stampa che conten- 
gono tali leucocomposti presentano nella stampa alcuni inconve- 
nienti (Fardage). 

Per avere una buona utilizzazione del colorante nella stampa 
debolmente alcalina, è raccomandabile 1’ impiego di addensanti 
contenenti amido p. es.: Addensante amido-adragante. Onde rag- 
giungere inoltre una buona unitezza di stampa si incorporano 
sostanze indifferenti p. es.: China-clay, che ostacola una troppo 
forte penetrazione del colore da stampa nel tessuto e contribuisce 
a dare una stampa uniforme. Si sono addimostrate convenienti le 
aggiunte di glicerina, specialmente nei colori che contengono soda, 
non essendo questa così igroscopica come la potassa. 

Fondandosi sull’osservazione che determinati composti aro- 
matici, facilmente riducibili possono esercitare una azione favorevole 
nel tino d’ indaco, accelerando la formazione del leucocomposto, 
noi provammo se tali sostanze introdotte nella pasta di stampa 
fossero capaci di esercitare la medesima azione cui essi dan luogo 
nei tini di tintura. 


5) 


Si sperimentò dapprima |’ antrachinone e si potè constatare 
che tale sostanza era capace di dare buoni risultati accelerando 
l’azione riduttrice dell’ idrosolfito, ancor quando breve sia il tempo 
di vaporizzaggio e questo non si compia in condizioni perfetta- 
mente normali. 

Per quanto riguarda la grande importanza del vaporizzaggio 
noi ne facemmo già parola nel trattare il processo al glucosio. 

Nella stampa all’ idrosolfito la natura del vapore esercita 
pure una notevole importanza, ma le condizioni di lavorazione non 
richiedono una osservazione così rigida come nel processo al 
glucosio. 

Brevemente diremo, che i migliori risultati s' ottengono vapo- 
rizzando a 100° -101°C. in vapore saturo, esente d’aria. 

Rapida è in tal modo la riduzione del colorante, ed il leuco- 
composto formatosi trova una umidità sufficente per sciogliersi 
sotto la forma di sale alcalino e penetrare nella fibra unendosi 
intimamente ad essa. Una ossidazione prematura nel vaporizzatore 
non dà luogo a perdita di colorante. 

Se noi esaminiamo i modelli apparsi in questi ultimi anni, 
dei vaporizzatori Maher-Platt, constatiamo la tendenza che si ha di 
raggiungere, il più razionalmente possibile, le condizioni cui deve 
soddisfare il vapore. Così per avere un vapore saturo d’ umidità, 
si utilizza un bdarbotteur costituito di un cilindro di ferro chiuso, 
che si trova vicino al vaporizzatore, a metà ripieno d’acqua; il 
vapore attraversa quest’ acqua ed è condotto nel Mather-Platt. 

Un altro procedimento, che in certo qual modo si può con- 
siderare come una modificazione del vaporizzatore Schlieper per 
l’indaco, consiste nel far passare il vapore in un bacino contenente 
acqua disposto nell'interno e sul fondo del Mather e Platt. Un 
tale dispositivo si è addimostrato praticissimo e si è largamente 
diffuso in pratica. 

Dalle dotte ed interessanti pubblicazioni del signor Alberto 
Scheurer nel “ Bulletin de la Societé Industrielle de Mulhouse ,, 
(1908-909) si possono dedurre quali sieno le migliori condizioni perchè 
il vapore meglio eserciti la sua azione. I numerosi dati ivi raccolti, 
frutti di esperienze, dimostrano che l’ eliminazione completa dell’ aria 
si può raggiungere nei vaporizzatori allorquando si lavori con un 
vapore saturo a 100° - 102° C. 

Se il vapore si trova in tali condizioni si può essere certi, 
che esso è esente d’aria. Difatti esperienze di controllo eseguite 
coll’ aerometro dei F.lli Poulenc di Parigi dimostrarono che un 
Mather-Platt usuale provvisto sul fondo di un serbatoio d’ acqua 
ed alimentato con vapore umido può considerarsi come esente di 
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aria inquantochè la quantità d’ aria trascinata dal tessuto stampato 
o dalla sottopezza è praticamente trascurabile, essendosi trovato 
in media in 100 Itr. di vapore solo 4 c.c. d° aria. 

Per procedere alla eliminazione razionale dell’ aria dal Mather 
e Platt si è raccomandato, ed a ragione, di fare entrare il vapore 
dalla parte superiore del vaporizzatore, mentre che il tessuto deve 
entrare dalla parte inferiore. Si sono pure disposti i rulli nell’ in- 
terno dell’ apparecchio in modo che essi vengono a trovarsi un 
po’ più in alto della fessura d’entrata del tessuto, così l’ aria non 
può venire in contatto diretto col tessuto. 

Si ristringono al massimo le fessure per l’entrata e la sor- 
tita del tessuto e si aggiungono dei dispositivi automatici atti ad 
assicurarne la chiusura. Questi piccoli dispositivi accessori sono 
compensati dall’ economia nel consumo di vapore. 

Si cercò pure d’ ostacolare I’ entrata dell’ aria nel vaporiz- 
zatore, anteponendo ad esso una camera provvista d’un opportuno 
scarico. 

Tutti questi dispositivi però non sono imprescindibilmente 
necessari inquantochè si può lavorare con un Mather Platt di 
vecchia costruzione, ottenendo buoni risultati, ancor quando |’ entrata 
e la sortita del tessuto avvengano nella parte superiore e l’ immis- 
sione del vapore avvenga inferiormente; devesi però curare che 
la temperatura raggiunga i 100° C. e che il vapore sia saturo di 
umidità. Perciò è necessario che vi sia un piccolo eccesso di 
pressione (circa !-1 cm. d’acqua) nel Mather e Platt; si è così 
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sicuri che nell’ apparecchio vi è vapore sufficiente, e l’ entrata 
dell’aria esterna è assolutamente impossibile. 

Non devesi trascurare il modo di produzione del vapore, 
la conduttura e la distanza che esiste tra il vaporizzatore ed il 
generatore di vapore, la conduttura e la distanza che esiste tra il 
vaporizzatore ed il generatore di vapore. Ci riescirebbe troppo 
lungo trattare dettagliatamente queste condizioni onde diremo soltanto 
che deve evitarsi 1’ alimentazione delle caldaie con acqua di sor- 
gente o di fiume fredde e troppo aereate. 

Devono preferirsi le caldaie che hanno una grande super- 
ficie di evaporazione inquantochè esse contrariamente a quanto 
avviene colle caldaie tubolari possono somministrare una corrente 
di vapore pressochè costante e di composizione più uniforme. Le 
caldaie tubolari nelle quali la evaporazione è più rapida, sommi- 
nistrano del vapore che contiene non piccole quantità d’acqua 
asportata meccanicamente, acqua che deve essere eliminata mecca- 
nicamente o per soprariscaldamento. Nelle lunghe condutture, quando 
l’ isolazione non è inappuntabile, si hanno sempre delle conden- 
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sazioni parziali ed il vapore perde parte della sua tensione e della 
temperatura. Osservando le norme cui brevemente accennammo, 
non è però difficile ottenere, nella stampa dei coloranti a tino 
risultati costanti e soddisfacenti. 

Nella stampa dei coloranti a tino non sono applicabili i 
vaporizzatori che lavorano con vapore molto asciutto cioè forte- 
mente soprariscaldato, quale è per esempio il vaporizzatore di 
Simon Weckerlin e dalle tabelle che sottometto al vostro esame, 
voi potete constatare quale diversa influenza esercitino il vapore 
asciutto ed il vapore umido nella fissazione dei coloranti a tino 
indigoidi. 

Ora che abbiamo visti i principali metodi di stampa dei 
coloranti di riduzione, parleremo dei coloranti di riduzione indigoidi. 


Gli indaci alogenati sono più facilmente riducibili dell’ indaco 
usuale e richiedono pure una minore quantità di riducente di 
quest’ ultimo. Questa facile riducibilità dell’ indaco bromato è illu- 
strata dal fatto, assai interessante, che esso è ridotto dal leucoin- 
daco con formazione del leuco derivato del bromoindaco e di 
indaco. 

Questa reazione è oggetto d’un brevetto della Badische 
Anilin e Soda Fabrik. 

I Ieucocomposti dei derivati alogenati hanno un comporta- 
mento caratteristico in presenza degli alcali caustici e dei loro 
carbonati. 

Si sarebbe quasi indotti a supporre che essi, per la pre- 
senza di sostituenti fortemente elettronegativi quali sono gli alogeni, 
sieno più fortemente acidi di quello che sia il leuco indaco e si 
combinino più facilmente di quest’ ultimo cogli alcali caustici, colla 
soda e colla potassa. Ma così non avviene. 

Tra il leucoderivato del bromindaco ed il carbonato di 
potassio o di sodio a freddo non avviene alcuna reazione: ma 
questa ha luogo allorquando nella soluzione alcalina si scioglie, 
sia pure in minima parte del leucoindaco. Devesi osservare inoltre 
che i sali alcalini dei lIeucoderivati alogenati dei coloranti indigoidi, 
sono in generale meno solubili dei leucoderivati dei corrispon- 
denti coloranti non alogenati. 

Per l’entrata di atomi d’ alogeno nella molecola dell’ indaco, 
del tioindaco o dei loro derivati, si ha sempre una variazione di 
tinta ed un aumento di vivacità. Si aumenta nel tempo stesso la 
affinità per la fibra del cotone. 

Si sa gia in generale come migliorano e la tinta e le pro- 
prietà di solidità allorquando nella molecola dell’ indaco s’ intro- 
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ducono atomi di cloro o di bromo. Le marche meno bromate (1) 
mostrano una vivace tinta bleu marina violacea mentre che le 
marche più bromate: p. es, il tetrabromoindaco, (2) che viene in 
commercio coi nomi di indaco MLB/4B e bleu Ciba 2BD, (3) è 
bleu puro brillante; l’esabromoindaco o indaco MLB/6B, mostra 
una tinta molto verdognola che s’ avvicina a quella del bleu metilene. 

Questo esabromoindaco dà una tinta verde bleu, mentre 
che le marche MLB/2B e 4B cioè i di — ed i tetrabromoindaco 
mostrano anche alla luce artificiale una tinta fortemente rossiccia. 
Negli indaci fortemente bromurati, e specialmente nell’ esabro- 
moindaco gli atomi di bromo sono in parte uniti solo debolmente 
sì che per azione degli alcali concentrati a caldo vengono parzial- 
mente separati. Se si stampa questo indaco impiegando molto 
alcali caustico, esso prende la tinta dell’indaco 4B ed alla luce 
artificiale è fortemente rossiccio, mentre che se si stampa debol- 
mente alcalino, allora esso mantiene la sua tinta verdastra carat- 
teristica, che non muta anche se esaminato alla luce artificiale. 

La tinta più verdastra è data dalla marca corrispondente al 
diclorodibromoindaco o indaco brillante 4B della Badische. 

Per quanto riguarda i derivati del tioindaco, la letteratura 
è gia abbastanza ricca, sia sulla loro preparazione, sia sulla loro 
costituzione perchè io vi intrattenga su di essi. Vi interesserà però 
forse di vedere quale relazione esista tra la costituzione e la tinta 
di questi coloranti. 

In contrapposto ai derivati dell’ indaco il gruppo del tioindaco 
è degno di considerazione, inquantochè |’ azione dei sostituenti su 
di esso dà le più svariate e le più brillanti modificazioni di tinta, 
che a seconda della posizione occupata dal gruppo sostituente e 
della sua natura passa dal giallo aranciato al rosso, bruno, verde, 
viola e grigio. 

Nella seguente tabella a pag. 56-57 sono raccolti campioni 
stampati che mostrano la variazione delle tinte per l’entrata dei 
diversi sostituenti. Sopra ogni campione è rappresentata la formola 
di costituzione del colorante impiegato, avvertendo però che pa- 
recchi di questi coloranti, non sono prodotti utilizzabili in pratica, 
e furono qui considerati a scopo puramente dimostrativo. 


(1) (5) bromoindaco o Indaco MLB/R Meister - o Indaco BASF/R e 2R (Badische) - 5-5! di- 
bromoindaco o Indaco MLB/RR o Indaco RB, RBN (Badische) - 5-7-5! Tribromoindaco o indaco 
MLB,2B (Meister) - Indaco KB (Kalle) Bleu elindone BB (Meister) Bleu ciba B (Basilea). 

(2) Il tetracloroindaco 5-7-5!-7! viene in commercio coi nomi di indaco brillante B e indaco 
brillante 2 B (Badische). 

(3) Oppure coi nomi di bromoindaco FB (Bayer) Indaco brillante 4B (Badische) Indaco K2B 
(Kalle) bleu diantrene (Basilea). 
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Comparando queste tinture colla costituzione dei coloranti 
corrispondenti, si osservano alcune regolarità e precisamente che 
il medesimo sostituente dà risultati diversi a secondo della posi- 
zione occupata. Così se esso si trova in posizione meta rispetto 
allo zolfo, allora la tinta si sposta verso il lato giallo dello 
spettro, se si trova invece in para si hanno tinte da verdognole a 
nerastre. 

Ma non è soltanto la posizione del sostituente che esercita 
una influenza sulla tinta, ma anche la natura ed il numero dei 
sostituenti stessi.‘ Mentre per esempio un gruppo metile od un 
gruppo alogenico producono solo una piccola variazione di tinta, 
due gruppi metile, due gruppi alogenici, oppure un metile ed un 
alogeno agiscono già più intensamente: nella posizione meta - meta 
— danno tinte rosa, mentre che nella posizione orto - para danno 
tinte rosso viola o violetta. 


Introducendo gruppi amino, tioalchilici od ossialchilici le À 


variazioni di tinta sono ancora più notevoli. I gruppi ossialchilici 
in posizione meta tendono a variare la tinta verso l’arancio Goo 
o verso il giallo arancio (metossi). 

Se si trovano invece in posizione para allora si hanno tinte 
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da viola a bleu. I gruppi tioalchiltci producono in posizione meta 4 


tinte scarlatte, in posizione para tinte da verdognole a grigie. 

I gruppi amino producono in posizione meta tinte giallo 
brune, in posizione para tinte bleu grigie. 

Riassumendo dunque avremo: 

NH? in posizione orto rispetto allo zolfo da tinte rosso brune 

(Arancio elindone D). 

NH? in posizione para rispetto allo zolfo da un grigio neutro. 
C3H50 in posizione meta da arancio vivo (Arancio elindone R). 
C?HSO in posizione para un bleu violetto. 

C?H°S in posizione meta rispetto allo zolfo da scarlatto (scarlatto 

elindone S). 

C*H°S in posizione para rispetto allo zolfo da grigio violaceo. 

L’ entrata dei sostituenti nella molecola dell’ indaco o del 
tioindaco non influisce solamente sulla tinta e sulla intensità di 
essa, ma anche sulle proprietà chimiche dei coloranti a tino. Si 
constata difatti, come già ebbi ad accennare parlando dei derivati 
elogenici dell’ indaco, che coll’ aumentare del numero degli atomi 
d’ alogeno aumenta pure la riducibilità e l'affinità per il cotone, 
così come aumenta la solidità al lavaggio. D’ altra parte i leuco- 
composti dei derivati contenenti molti alogeni sono più  difficil- 
mente solubili e richiedono una maggior quantità d’ alcali per 
passare in soluzione. 
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Il maggior numero dei coloranti a fino, specialmente gli 
indaci alogenati ed i derivati del tioindaco, mostrano un compor- 
tamento caratteristico allorquando dalla forma leuco ritornano a 
quella di colorante. Si è infatti constatato che per ottenere lo 
sviluppo completo della tinta e la sua solidità è necessario un 
trattamento con acqua calda, sapone caldo o acido caldo. Un 
breve vaporizzaggio agisce nel medesimo senso. 

Questo trattamento è specialmente importante nella tintura 
della lana e nella stampa; inquantochè le tinture e le stampe ossi- 
date a freddo mostrano, in confronto di quelle ossidate a caldo 
una solidità alla luce notevolmente minore. Una spiegazione di 
questo fatto può essere trovata nella circostanza che la lana trat- 
tiene con grande energia l’idrosolfito ed i suoi prodotti di tra- 
sformazione o di decomposizione, che agiscono in modo deletereo 
sulla solidità alla luce delle tinture. 

Il trattamento successivo necessario a migliorare la so- 
lidità delle tinture è protetto da un brevetto delle Farbwerken di 
Hòchst. 

Io mostro nelle seguenti tabelle solo alcuni dei più impor- 
tanti coloranti a tino indigoidi fissati secondo i diversi processi 
di stampa. 


Questi metodi di stampa sono: 


I° Stampa con idrosolfito fortemente alcalino per idrato 
sodico. 
Colorante gr. 150 - 100 
Addensante alcalino 3: 700 
Idrosolfito NF conc. 1:1, 100 
Vaporizzare umido a 101° C. durante 24, 3 44 minuti nel 
Mather Platt. i. 


2° Stampa con idrosolfito fortemente alcalino per carbo- 
nato alcalino. 


Colorante gr. 150 - 300 
Caolino 5 100 
Glicerina A 50 
Addensante British. Gum ,, 380 
Potassa (carbonato) 5 170 


riscaldare debolmente ed aggiungere a freddo: 
Idrosolfito NF conc. 1:1 gr. 120 
Olio d’oliva È 30 
Vaporizzare umido una sol volta durante 5 minuti a 101° C. 
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3° Stampa con solfito alcalino ed idrosolfito. 


Colorante gr. 150 - 300 
Glicerina 9 100 
British gum È 200 
Solfito potassico 45° Bé |, 250 
Idrosolfito NF conc. 1:1 , 50 


riscaldando fino a riduzione completa ed a freddo aggiungere: 
Idrosolfito NF conc. 1:1 gr. 100 
Olio d’ oliva A, 
Acqua sa h20 
Vaporizzare umido due volté nel Mather e Platt durante 3 


minuta 101° C, 


4° Stampa con idrosolfito debolmente alcalino. 


Colorante gr. 150 - 300 
Glicerina _I 100 
Idrato sodico 40° Be È 50 
British gum A 220 
Soluzione di salè B(')(1:1), 60 
Acqua » 250 - 150 
Idrosolfito conc. polvere , 30 


riscaldare fino a riduzione ed aggiungere a freddo: 
Idrosolfito conc. NF. (1:1) gr. 100 
Olio d’ oliva lee, 30 
Vaporizzare umido due volte durante 3 minuti a 101° C. 
nel Mather e Platt. 


5° Stampa con ossidulo di stagno. 


Colorante gr. 150 
Glicerina 780 
Ossidulo di stagno in pasta , 40 
Addensante DG i, #80 


Vaporizzare umido durante 5 minuti a 101° C. 
Gli addessanti si preparano nel modo seguente: 


Addensante alcalino. 
British gum polvere gr. 1000 
Idrato sodico 40° Bé » 9000 bollire 4 ora. 


Addensante DG. 
Gomma industriale (1:2) gr. 200 


Destrina n 290 
Idrato sodico 40° Bé » + 920 
Acqua » 80 





(1) Benzilanilina - sale sodico dell'acido solfanilico. 
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I metodi 3 e 4 si eseguiscono riducendo il colorante nella 
pasta di stampa. Il metodo 5 ha, per i coloranti indigoidi una 
scarsa importanza ed i colori di stampa lasciano molto a deside- 
fare per quanto riguarda la loro stabilità. 

Come abbiamo già accennato la maggior parte dei coloranti 
a tino indigoidi possono essere fissati anche nella stampa su lana 
e questa si eseguisce sul tessuto previamente solforato e clorato. 


Stampa su mussola di lana - 


Arancio elind. R pasta gr. 150 
— gr. 150 


» » D » 
Rosa sà ANI 

» ”» BN » 
Rosso sa Bas 
Sosiatto , S; 
Bruno a a 

»” » 3GN »” 
Grigio , BB , 
Acqua 
Glicerina 


British gum polvere 
Carbonato di potassio 
Olio Turcone 
Soluzione sale B 1:1 
Idrosolfito conc. polv. 
NF » (1 5 1) 
Solfito di potass. 45° Bé 


” 


Bleu Elind. 3 GN polv. er. 


Verde , G pasta 
Viola , 10 DR 

» ” BB ” 
Indaco MLB/4B , 

”» ” /6B ” 
Acqua PA 
Glicerina 


British gum polvere 
Carbonato potassio 
Olio Turcone 

Soluz. di sale B (1:1) 
Idrosolfito conc. polver. 
MUSE (1:1) 
Solfito di potass. 45° Bé 


»” 
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220 
60 
40 
40 
29 
50 
76 


220 
80 
40 
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25 
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porizzare 
10 minuti a 60° C con 20 gr. d’ac. solforico | 


— 60 — 


al Mather Platt due volt 
per 1000, lav 


e 3 minuti, lavare, acidificare durante 
are a fondo, 
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È pure possibile il fissare su seta (vedi pag. 61) questi 
coloranti. Siccome però queste due fibre tessili vengono alterate 
dagli alcali concentrati, così devono applicarsi i metodi di stampa 
all’ idrosolfito debolmente alcalino. 

All’ iniziare questa mia conferenza ho accennato ai vantaggi 
che in generale presentano i coloranti a tino ed ora, dopo aver 
si a lungo abusato della vostra attenzione, e come conclusione, mi 
permetto esprimere ciò che in base alla nostra esperienza ci è 
dato sperare per il futuro dei coloranti a tino. 

Le buone proprietà di solidità di un gran numero di questi 
coloranti, la loro fissazione relativamente semplice e rapida lasciano 
sperare che essi si diffonderanno sempre più nell’ industria della 
stampa, e non solo nella stampa vapore diretta ma anche nella 
preparazione di corrosioni colorate su coloranti diretti, e negli 
articoli di corrosione in genere. Voi già ben sapete o signori che 
il maggior numero dei coloranti indigoidi può essere corroso in 
bianco puro con appropriati corrodenti all’ idrosolfito. 

Il prezzo di vendita di questi prodotti ancora molto elevato 
ne impedisce pel momento 1° applicazione nella produzione di grandi 
superfici di tinte oscure. 

Per questo scopo rimangono e rimarranno forse ancor a 
lungo, se non per sempre i coloranti a mordente ed altri poichè 
la fabbricazione dei coloranti a tino indigoidi riposa su complicate 
operazioni e su numerosi processi di sintesi, nei quali per il mo- 
mento non possono introdursi semplificazioni che diminuiscano il 
prezzo di fabbricazione. 





Quale appendice alla conferenza del signor M. v. Gallois 
il dir. G. Tagliani mostrò delle corrosioni bianche e rosse ottenute 
su fondo d’indaco coll’ idrosolfito; corrosioni che dimostrano la 
possibilità di fissare il rosso d’ alizarina corrodendo contemporanea- 
mente l’ indaco. 

Queste corrosioni idrosolfito-rosso d’alizarina su indaco, 
ottenute dal signor G. Tagliani e dai dott. W. Krostewitz basan- 
dosi sulla fissazione rapida dell’ alizarina e di altri coloranti a 
mordente (Metodo dei dott. Sieber e Krostewitz) dimostrano che 
si possono ottenere corrosioni rosse e bianche su indaco con un 
semplice passaggio al Mather-Platt, e ciò senza pregiudicare la 
solidità. 
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Ma il metodo non rimane solo limitato all’ articolo rosso di 
alizarina: le applicazioni di esso si estendono a tutti i coloranti 
mordente che possono essere impiegati per ottenere effetti colorati 
su indaco nella corrosione per riduzione. 

Finora le corrosioni per riduzione diedero le seguenti appli- 
cazioni in quanto concorrevano materie coloranti per illuminare i 
fondi indaco corrosi. 

Sale stagno, acet. soda, col. basici (B.A.S.F.); bisolfito ace- 
tone, zinco, color. basici (M.L.B.); giallo e bruni con leucotrope e 
rongalite C (B.A.S.F. e M.L.B.); corrodenti per riduzione a idrati 
metallici e coloranti a tino (Lavori russi di Baumann, Schwarz, Ziindel 
ecc.); corrodenti per riduzione e coloranti basici (G. Tagliani e G. 
Peirsel); Giallo alla rongalite CL (B.A.S.F.), con giallo puro naf- 
tamina GF (Kalle), giallo ossidiamin TZ (Cassella), giallo ossidia- 
nile O (M.L.B.), ecc. (metodo di G. Tagliani e Krostewitz e M.L.B.), 
Bianco per riduzione, giallo alla primulina e rongalite corrod. per 
successiva diazotazione e copulazione metodo G. Tagliani e G. Peir- 
sel); bianco di riduzione, rosso paranitroanilina e clorati; bianco 
di riduzione, rosso alla paranitroanisidina e clorati (B.A.S.F.; M.L.B.; 
G. Tagliani e G. Peirsel, G. Tagliani e dr. Krostewitz. 

Il nuovo metodo permette oramai di far entrare in lizza 
nelle combinazioni sopraccennate con rongalite CL ed idrosolfito 
CL oltre che i coloranti a tino anche varie materie coloranti di 
alizarina. 
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INNOVAZIONI NELLA SBIANCA IN CORDA 


DEI TESSUTI DI COTONE 


Comunicazione letta dal Direttore M. FREIBERGER 
di Charlottemburg. 


I processi di digrezzatura e sbianca del cotone in pezza 
differiscono notevolmente nelle loro particolarità a seconda dello 
scopo che si prefigge il candeggiatore. 

Spesse volte ci si accontenta di trattare il tessuto greggio 
solamente con Diastafor nel jigger comune o nella barca aggiun- 
gendo direttamente al bagno di digrezzatura il colorante e le neces- 
sarie droghe. In altri casi basta una fermentazione acida 0, come 
per es.: si fa nella stampa del bleu un semplice passaggio attra- 
verso bagni alcalini caldi, per poter subito procedere all’ ulteriore 
lavorazione della stoffa. Per i bagni alcalini si impiegano soda, 
idrato sodico, silicato di sodio soli o in miscela; alcune volte si 
aggiungono olii speciali, saponi di petrolio, ecc. Il tintore di rosso 
turco bolle, generalmente in autoclave a pressione, la stoffa con 
soda e silicato, preferendo al cotone passato in bagno di cloro 
quello che non vi è stato passato. 

È pure noto come in pratica non convenga mai sgrassare 
completamente un tessuto che debba essere garzato, poichè il cotone 
diverrebbe troppo rigido e verrebbe strappato dal tessuto. Si clora 
invece fortemente. Mentre per questo genere di stoffa non ci si 
preoccupa dei rimasugli di semi di cotone che vengono eliminati 
dalle carde, in altri casi invece si devono eliminare completamente 
i residui delle capsule, sottomettendo il tessuto a digrezzature ad 
alta pressione ed impiegando soluzioni concentrate di soda caustica, 
di cloro e d’ acido. 

Assai diverse sono invece le norme che debbonsi seguire 
coi tessuti mercerizzati. Per es.: per la stoffa conosciuta col nome 
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di zanella, quando essa è destinata alla tintura unita in nero di 
anilina o a tinte oscure, ci si accontenta di lavare il tessuto che 
ha già sofferto l’azione della soda caustica e dell’ acido nel pro- 
cesso di sbianca. 

Una mercerizzazione completa col massimo di lucentezza 
invece richiede che il tessuto venga mercerizzato solo dopo la 
digrezzatura ed il cloro; la mercerizzazione spesse volte si intercala 
nel processo di sbianca. 

Il tessuto che deve venire completamente candeggiato, ri- 
chiede invece l’ esecuzione accurata del candeggio. La purezza del 
bianco così come la sua sfumatura verso il rosso, il giallo, il 
verde ed il bleu dipendono dal processo di sbianca. 

È noto p. es. che una sbianca con soda caustica dà al 
bianco una sfumatura rossiccia; una sbianca con calce e soda dà 
invece al tessuto una leggerissima tinta verdognola, mentre che 
un tessuto clorato insufficentemente apparisce leggermente giallo 
bruno. 

Non si può dare un giudizio facile sulla purezza del bianco 
nel candeggio dei tessuti, inquantochè non è facilmente determi- 
nabile se la causa d’un ingiallimento successivo o di alterazioni 
debba attribuirsi a mal condotte operazioni di sbianca. 

I tessuti fini destinati alla stampa, quali quelli che devono 
essere impressi con colori brillanti al tannino, oppure che devono 
mantenere perfettamente bianco il fondo nei bagni di sgommatura 
o nei trattamenti coi mordenti di alluminio o che infine dopo una 
stampa devono essere fulardati con coloranti acidi, tutti devono 
essere perfettamente sbiancati. Così pure il nero Prudhomme e la 
tintura in indaco chiaro richiedono per ottenere buoni risultati che 
il tessuto sia candeggiato. 

In questi casi la cellulosa deve essere esente d’ogni altra 
sostanza e le impurezze naturali del cotone così come le bozzime 
devono essere perfettameute eliminate. 

Se noi consideriamo che il risultato deve ottenersi con spese 
relativamente ridotte e rapide, ne risulta che i problemi che si 
presentano nella pratica del candeggio, non sono così semplici 
come si suol credere. 

Noi ci occuperemo: 

1. delle operazioni accessorie e del candeggio propria- 
mente detto, specialmente della digrezzatura 

2. dei metodi per avere un lavoro economico e 

3. rapido: ed infine 

4. dei metodi e dei mezzi per dare un giudizio sulla 
qualità del bianco e sui risultati ottenuti. 
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Le questioni riferentesi alla economia ed alla rapidità di la- 
vorazione, verranno trattate in uno colle altre questioni e daremo 
passata ai dispositivi ed al finissaggio del bianco. 


Le operazioni accessorie della sbianca considerate dal 
lato economico e dal lato della rapidità della loro 
esecuzione. 


Il candeggio del cotone comprende la bollitura o digrezza- 
tura, l’acidaggio, il cloraggio e ripetuti lavaggi. Queste operazioni 
eliminano oltre alle bozzime, le impurezze naturali del cotone. 

Le operazioni accennate avvengono nell’ordine indicato ed 
in modo che tra di esse sussiste un dato nesso. A seconda del 
metodo di digrezzatura si dà la preferenza a queste od a quelle 
operazioni di lavaggio, cloraggio e di acidaggio. 

Tanto per la sbianca completa come per la mezza sbianca 
la digrezzatura ha una speciale importanza. Descriveremo perciò 
le diverse fasi di questa lavorazione traendo da esse le opportune 
conclusioni pratiche. 

La digrezzatura si fa seguendo due metodi tipici. 

1. metodo colla calce 
2. metodo colla soda caustica. 

Si consigliarono pure l’uso degli idrati di stronzio e di bario. 
I processi per l'applicazione di questi due metodi, come del can- 
deggio sono numerosi e si fondano sul miglior sfruttamento pos- 
sibile degli agenti che entrano in azione. 

Allorquando nell’anno 1835 si sostitui al metodo antico colle 
liscive alcaline il metodo colla calce, si considerò il fatto come un 
grande progresso; mentre che in realtà, sia per la parziale solubi- 
lità della calce, sia per il depositarsi di essa nelle tubazioni e per 
la conseguente disuguale ripartizione, spesso si verificano seri in- 
convenienti ed i risultati non si presentano uniformi sul tessuto 
digrezzato. Sono inoltre necessarie dopo la digrezzatura con calce, 
lavaggi energici ed acidaggi coll’acido cloridrico, relativamente di 
prezzo elevato. 

D’onde la tendenza del chimico a ritornare al processo colla 
soda, inquantochè questo processo si eseguisce con maggior ra- 
pidità e richiede, oltre ad un minor lavoro un impianto più ridotto 
di macchinario. 

Per un lavoro diario di 10000 Cg. di tessuto, si richiedeva 
dapprima un impianto di 8-10 caldaie, mentre che per la mede- 
sima quantità, col processo alla soda, oggi basta un'unica caldaia. 
D'altra parte deve però ricordarsi che la calce nella digrezzatura 
possiede una proprietà importantissima che la soda non ha. 
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Se si imbeve il tessuto con latte di calce, ogni fibra viene 
circondata da uno strato uniforme di pasta, che permane attorno 
alla fibra di cotone anche durante il processo di digrezzatura, 
circondandola d’una soluzione d’alcalinità costante. 

L’effetto di questo strato protettivo è essenzialmente diverso 
da quello che si forma durante la digrezzatura con soda caustica: 
anche allorquando per la sua concentrazione (p. es. 4 16° Bè) essa 
si avvicina alla calce. 

Un tessuto digrezzato con calce è più liscio e più simile al 
lino di quello che non sia un tessuto digrezzato con idrato sodico 
diluito; gli effetti del bruciapelo con quest’ultimo metodo appaiono 
assai più peggiorati che non col primo metodo. 

Anche bollendo il tessuto con acqua sola si nota la ten- 
denza delle cellule di cellulosa a prendere una struttura più vuota 
sia per il rammollimento cui soggiacciono nel processo di digrez- 
zatura, sia per la soluzione delle bozzime. Ciò avviene ancor più 
facilmente colla soluzione diluita di idrato sodico, mentre che la 
calce depositatasi attorno alla fibra impedisce la parziale disag- 
gregazione, per chiamarla così, delle cellule, a ciò contribuendo 
assai probabilmente anche i composti che colla calce formano gli 
acidi grassi. La bollitura successiva con soda, come lo dimostra 
la pratica, non è nociva, mentre che le liscive concentrate di soda 
caustica hanno la tendenza di produrre sul tessuto un effetto par- 
ziale di mercerizzazione, dando ad esso una superficie liscia ed 
uniforme, 

Il tessuto invece ruvido, che può in certo qual modo pa- 
ragonarsi ad un tessuto mal abbruciato, ha dopo tinto o stampato, 
un aspetto sbiadito. I colori sembrano meno pieni di quello che 
sieno su superfici piane, ove i coloranti, anche se impiegati in minor 
proporzione, danno tinte più vivaci. 

La digrezzatura con liscive diluite ha l'inconveniente che i 
punti del tessuto che vengono per i primi a contatto della lisciva 
arrestano e neutralizzano la soda caustica. I grassi, le resine, le 
sostanze proteiche, pectiche, le cere, ecc. presenti si combinano 
con essi. Se si digrezzasse con soda caustica alla concentrazione 
di alcali !/40 normale, alcalinità corrispondente a quella costante 
della calce, nei punti lontani dall’entrata della lisciva, arriverebbe 
soltanto acqua pura e ciò, fino a tanto che la reazione non si sia 
completata nei punti precedenti, ed ancorquando si metta in cir- 
colazione una lisciva più concentrata. Si è per questo che si pre- 
scrive l’uso di soluzioni ancor più ricche in soda caustica. La 
lisciva di digrezzatura anche dopo essere passata attraverso gli 
strati del tessuto deve mantenere sempre una concentrazione tale 
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che essa abbia ad esercitare la sua azione colla medesima inten- 
sità anche nei punti più distanti della caldaia. 

La durata di ebollizione delle parti vicine viene così enor- 
memente prolungata in confronto di quelle lontane, e ne risultano 
irregolarità, non solo, ma anche indebolimento di tessuto. 

La rivestitura meccanica della cellulosa colla calce ha an- 
cora un altro vantaggio che merita di essere preso in considera- 
zione. La debole lisciva di calce richiede che le sostanze tessili 
sieno completamente ricoperte dal bagno. Così l’aria, o meglio 
l'ossigeno in essa contenuto, che si trova e nelle cellule e negli 
spazi interstiziali viene a reagire gradatamente. Questa proprietà 
dell’idrato di calcio, di entrare lentamente in azione è dovuta alla 
sua debole alcalinità. Coll’idrato sodico a forte concentrazione 
invece l'ossidazione avviene assai più rapidamente ed in presenza 
d’aria si ha la formazione d’ossicellulosa. 

Colla lisciva debole di calce l’ ossidazione si esercita dap- 
prima sulle impurezze facilmente ossidabili, p. es. sulle materie 
coloranti del cotone greggio. 

Quest'ipotesi viene confermata dal fatto che i tessuti di- 
grezzati col processo calce-soda passano al cloro più bianchi di 
quelli digrezzati con idrato sodico; l’aria essendo contenuta nelle 
caldaie sì nell’uno che nell’altro caso. 

Questa osservazione secondo la quale è meglio da un lato 
sostituire la calce con soda diluita piuttosto che con soda concen- 
trata, ed il fatto che la soda caustica deve impiegarsi dopo com- 
pleta eliminazione dell'ossigeno hanno condotto all’uso di liscive e 
di tessuti caldi privi d’aria. 

Generalmente per ottenere un risultato completo si eseguisce 
due volte la bollitura alcalina e generalmente dopo la prima bol- 
litura si passa il tessuto in una seconda caldaia. 

Il passaggio in acido tra le due digrezzature, quale si ese- 
guisce nel trattamento con calce, qui si tralascia. Non devesi 
tuttavia dimenticare che la digrezzatura con calce e soda separa 
le impurezze del cotone in due diversi gruppi. Le due bolliture sono 
due operazioni essenzialmente diverse l’una dall’altra, e le impurezze 
eliminate dall’ una sono diverse da quelle eliminate dall’ altra. 

La digrezzatura con calce saponifica i grassi ed agisce sulle 
sostanze imbozzimanti, sulle resine, sui corpi pectici e sui colo- 
ranti. Perciò e per l’acidaggio susseguente le impurezze denomi- 
nate, e specialmente i grassi, sono predisposte al trattamento con 
soda. Per la doppia bollitura con soda invece si deve agire con- 
temporaneamente in due casi su tutte le impurezze e la seconda 
digrezzatura agisce sulle sostanze che hanno resistito alla prima. 


Apo 


La differenza nel metodo di digrezzatura seguito si fa no- 
tare sul colore del tessuto prima del cloraggio e nella quantità di 
cloro necessaria. Questa è uguale solo allorquando la digrezzatura 
è stata fatta al completo riparo dell’aria. 

Un'altra ragione parla ancora a favore della lisciva concen- 
trata di soda, e si è che essa più facilmente entra in reazione 
della soluzione diluita ed agendo più rapidamente sulle impurezze 
a una temperatura inferiore aumenta la resistenza del tessuto: chè 
questo non viene minimamente alterato se si è avuta la precauzione 
di eliminare completamente l’aria. 

Via via che avvengono le saponificazioni e le decomposi- 
zioni delle impurezze, queste si sciolgono saturando sempre più 
le liscive. Dal che ne deriva grave inconveniente se la lisciva è 
stata impiegata troppo diluita. Si incorre allora nel pericolo della 
precipitazione sul tessuto delle sostanze disciolte. Si è perciò con- 
sigliato di interporre dei filtri sul cammino percorso dalla lisciva 
per trattenere detti precipitati. La seconda bollitura scioglie quei 
depositi rimasti sul tessuto che non sono solubili in acqua. 

Se si prelevano campioni di lisciva durante la sua circola- 
zione si trova che diminuendo il contenuto in alcali, aumenta il 
precipitato nella lisciva via via che questa si raffredda. All’ inizio 
essa ha un colore ambarino che diventa sempre più oscuro, spe- 
cialmente quando si è digrezzato in presenza d’aria. 

Gli amidi delle bozzime applicate al tessuto non vengono 
disciolti nel processo di digrezzatura e rimangono aderenti sì nella 
digrezzatura con calce che con quella con soda. Anche nella sbianca 
con calce e soda per i ripetuti lavaggi e per il lento lavoro di 
sbianca gli amidi vengono eliminati in parte, ma non comple- 
tamente. 

La sbianca alla soda caustica richiede un trattamento previo 
che trasformi gli amidi in composti solubili, facilitandone 1’ elimi- 
nazione dal tessuto. Così si elimina anche in parte I’ inquinamento 
delle liscive di digrezzatura. 

I grassi, sia quelli naturali sia quelli aggiunti alle bozzime, 
hanno qui un’ importanza speciale. 

Si sa che la presenza di corpi grassi facilmente saponifi- 
cabili, accelera la saponificazione di quei grassi che sono difficil- 
mente attaccati dagli alcali, cosicchè anche gli olii minerali ven- 
gono facilmente emulsionati. In tal senso agiscono il sapone di 
resina ed i saponi solubili che si formano durante la digrezzatura. 

Si aggiungono pure direttamente alla lisciva di soda saponi 
p. es. di olii di ricino, di cocco e di oliva. La scelta dei saponi 
che devono impiegarsi dipende dalle quantità di calce, magnesia, 
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ferro ed alluminio contenuti nelle acque di lavaggio, poichè gli 
oleati degli ossidi metallici e delle terre alcaline si comportano 
diversamente per quanto riguarda la loro solubilità nelle liscive di 
digrezzatura. 

Analogamente ai saponi agisce come emulsionante la soda, 
aggiunta alla soda caustica, oppure idrocarburi (petrolio o tremen- 
tina) bollenti a temperature elevate. 

Le macchie che si formano sul tessuto spesse volte forte- 
mente aderenti, sono costituite da oleati che talvolta si scambiano 
con macchie minerali, e sulle quali decide l’analisi chimica. 

Per il loro prezzo ridotto si impiegano nella imbozzimatura 
dei filati, olii minerali mescolati a olii vegetali: devono però sce- 
gliersi olii dai quali furono eliminati gli idrocarburi elevati, e spe- 
cialmente la paraffina. 

In questi ultimi tempi ai tessitori vennero imposti procedi- 
menti rigorosi. Qua e là sui tessuti greggi si formano delle macchie 
oscure e specialmente allorquando nella tessitura s° impiegano stea- 
rine o cere di bassi punti di fusione, oppure quando goccie di 
olio lubrificante cadono sui tessuti. Tali macchie devono essere 
eliminate a mano prima della sbianca. 

Alcune cere quali p. es. ritrovansi nei cotoni persiani, ri- 
chiedono un energico trattamento nella digrezzatura, che deve es- 
sere eseguita a 5 Atm. di pressione. Gli ultimi residui di grassi 
rimanenti sul tessuto richiedono un energico trattamento alcalino. 

Le numerose esperienze eseguite variando la composizione, 
la durata, la temperatura delle liscive di digrezzatura e determinando 
le sostanze grasse sui tessuti hanno condotto alla conclusione che 
la digrezzatura energica colle liscive è la migliore e che essa eser- 
cita in un dato momento tutta la necessaria influenza. 

D'altra parte per un lavoro razionale è necessaria una certa 
durata dell’operazione e là dove questa è deficente (p. es. nelle 
macchine continue), è pure deficente la digrezzatura, a meno che 
non si impieghino delle grandi quantità di soda caustica. 

Ora che da quanto si è detto, si deduce la necessità di 
operare con liscive forti, ci si occuperà dell’eliminazione dell’aria 
dalla caldaia di digrezzatura. 

Ritorniamo per un istante alla digrezzatura con calce. Questa 
digrezzatura s’inizia coll’intervento dell’ossigeno a una tempera- 
tura relativamente bassa. L’aria in questa fase della digrezzatura 
si trova suddivisa in piccole bollicine in tutto il tessuto. La di- 
grezzatura con idrato sodico si inizia all’ ebollizione precisamente 
come nel caso dell’indaco in presenza di sostanze organiche. La 
calce qui agisce cataliticamente. 
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Questi fenomeni possono studiarsi e controllarsi nei diversi 
punti delle caldaie con pezzi di tessuti tinti in indaco ed applicati 
al tessuto che si digrezza. 

All’ebollizione e per la circolazione del bagno delle piccole 
bolle d’aria se ne formano delle maggiori che si riuniscono; e 
provocano in unione alla soda la corrosione della fibra. Di qui la 
necessità di privare completamente il tessuto dell’aria in esso con- 
tenuta, in special modo allorquando si opera colla soda caustica. 
Si tentò nelle vaporizzatrici continue di vaporizzare con lisciva e 
solfito rendendo così inattiva l’aria del tessuto. Il vapore che è 
nel vaporizzatore, il brusco riscaldamento cui in esso viene sotto- 
messo il tessuto facilitano d’altra parte l’ eliminazione dell’ aria. Si 
studiò pure l’azione lenta del vapore sul tessuto, arrotolandolo e 
vaporizzandolo, e si constatò che l'ossigeno può essere eliminato 
dalla caldaia. Se il tessuto è stato prima imbevuto con calce o con 
una miscela di calce e poca soda, o con soda concentrata, allora 
il vapore entrando nella caldaia ne elimina rapidamente l'ossigeno 
senza pregiudizio per il tessuto stesso. 

L’eliminazione dell’aria e per conseguenza l’azione riducente 
della soda caustica concentrata si evita come allorquando sui tes- 
suti di cotone si fissa l’indaco, stampandolo da solo con idrato 
sodico concentrato. 

Se il tessuto si imbeve solo con acqua o con idrato sodico 
diluito, l'ossigeno rimane fortemente aderente nè si può eliminare 
dalla caldaia. Si è addimostrato migliore l’imbevere dapprima il 
tessuto con quelle liscive che hanno già servito una volta alla di- 
grezzatura. Queste liscive riducono l’ indaco caldo, per conseguenza 
esse assorbono l’ossigeno. 

Il contenuto in ossigeno del vapore della caldaia venne 
constatato con analisi dei gas e col diverso grado di riduzione 
cui sottostarono diversi pezzi di tessuti tinti indaco o con colo- 
ranti azoici, collocati nei diversi punti della caldaia. 

Da questa esposizione di fatto il tecnico facilmente potrà 
trarre le opportune conclusioni, e precisamente la necessità di ren- 
dere inattiva l’aria delle caldaie. Solo in tal modo si può far agire 
sul tessuto una soluzione bollente concentrata di idrato anche senza 
che essa ricopra completamente il tessuto. Così si può pure in- 
terrompere la bollitura e sottomettere all’azione del vapore il tes- 
suto imbevuto di soda caustica senza che il tessuto s’ indebolisca. 

In tal modo si concentra la lisciva fino alla quinta parte 
del suo volume (4° - 5° Bè) ed il volume del liquido di digrezzatura 
viene così ridotto che si forma una schiuma di lisciva sul tessuto 
che rimane in parte sotto l’azione del vapore. 
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Si deve pure aver cura della circolazione della lisciva man- 
tenendo una giusta differenza di pressione tra la parte superiore 
e la parte inferiore della caldaia. — Un corpo che si muove in 
un liquido trova una resistenza proporzionale al cubo della sua 
velocità. Per conseguenza la velocità di circolazione per le reazioni 
chimiche che noi consideriamo, p. es. per la saponificazione, è di 
somma importanza. 

A questo fine vennero prelevati numerosi brevetti. Io non 
entrerò a discuterli ma accennerò solamente al fatto che dalla so- 
luzione meccanica della circolazione della lisciva dipende il risul- 
tato finale della digrezzatura. — Io accennerò inoltre ad un altro 
fatto che si riferisce al lavoro meccanico della circolazione. L’azoto 
contenuto nell’aria nella proporzione approssimativa di 79 parti e 
gli idrocarburi che si formano durante la digrezzatura, chimica- 
mente indifferenti rimangono localizzati in determinati punti della 
caldaia ostacolando l’entrata della lisciva nel tessuto. Questo, in quei 
punti, non è sufficientemente bollito come non lo è quando la soda 
circola per false vie formatesi per la cattiva carica dell’ autoclave. 

Si sono introdotti a questo scopo dei dispositivi che dopo 
aver imbevuto di liquido il tessuto, lo dispongono omogeneamente 
nella caldaia. 

Accennerò anche all’utilità che vi sarebbe nel far circolare 
il liquido alternativamente dall’alto in basso. Da quanto detto pos- 
siamo concludere la necessità: 

1. di privare d’aria il tessuto da digrezzare assorbendone 
l’ossigeno e vaporizzandolo previa imbevitura con alcali. 

2. di impiegare liscive di digrezzatura sufficentemente con- 
centrate, che nella caldaia agiscono assieme al vapore sul tessuto 
senza alterarlo. Consigliabile sarebbe lasciare sopra e sotto il tes- 
suto una camera di vapore. 

3. di utilizzare tutto l’alcali. 

4. di ottenere una circolazione possibilmente buona, il che 
dipende anche dalla carica uniforme dell’autoclave. 

5. di eseguire la digrezzatura a fondo per purificare com- 
pletamente il tessuto ed impiegare poi possibilmente una piccola 
quantità di cloro. 

6. di adottare autoclavi possibilmente grandi onde econo- 
mizzare vapore, energia e personale. 


L’acidaggio ed il cloraggio. 


È noto che gli acidi ed il cloro caldi agiscono più energi- 
camente di quando sono freddi. 


In ambedue i casi però non si studiarono le esatte condi- 
zioni in cui si deve effettuare il candeggio del cotone, com’è av- 
venuto specialmente allorquando si tratta il tessuto con cloro. In 
questi ultimi tempi si è studiato a proposito delle soluzioni sbian- 
canti elettrolittiche il modo e l’intensità con cui essi agiscono. 


L’acidaggio. 


Delle antiche ricette di sbianca si trova che l’acido deve 
segnare 1° - 2° Bè. Si raggiunge il medesimo effetto colla quinta parte 
d’acido caldo, e se nel tessuto si eseguiscono le prove dinamo- 
metriche si constata che il tessuto presenta in ambedue i casi la 
medesima resistenza. Anche un acidaggio con acido solforico al 
10% ed a 80° C. durante un minuto non altera affatto la cellulosa. 
Così pure può agire su di essa un acido solforico al 0.2 % du- 
rante !$ ora senza che la fibra si alteri. Di più il cotone greggio 
è protetto dalle bozzime e dai grassi dall’azione dell’acido. 

Se ne deduce che coll’impiego degli acidi a caldo si pos- 
sono omettere gli ammucchiamenti intermedi, procedendo ad un 
lavoro continuo. 

Lo stesso dicasi per il cloraggio. Quest'’operazione che oggi 
si eseguisce imbevendo il tessuto con soluzioni di ipocloriti (calcio 
o sodio) ed ammucchiandolo all’aria e nelle cisterne di cloro, ha 
i suoi inconvenienti. In ambedue i casi i tessuti che per primi ven- 
gono ammucchiati sono sottomessi durante un tempo più lungo 
all’azione del cloro ed allorquando si lascia agire su di essi l’aria 
questa esercita sull’esterno un’azione più energica di quella eser- 
citata sull’interno del mucchio. 

Se si utilizzano le pompe per far circolare il cloro nelle 
cisterne, allora queste irregolarità scompaiono, ma formandosi dei 
canali la soluzione non penetra in tutti i punti in modo uniforme. A 
ciò si può rimediare caricando meccanicamente le cisterne. Onde 
ottenere un lavoro più rapido si è procurato di accorciare il tempo 
richiesto per il cloraggio che dura circa un giorno. 

Impiegando soluzioni calde di ipocloriti si può raggiungere 
lo scopo. 

Si suppone che, per un’elevazione di temperatura di circa 
7.° C., si raggiunge una velocità doppia di candeggio. La decom- 
posizione delle soluzioni di ipoclorito nella sbianca dipende dalla 
composizione e specialmente dal contenuto in alcali o acidi del 
bagno di cloro, e dalla presenza di agenti catalizzatori. 

I bagni di ipoclorito sodico preparati elettroliticamente per 
l'assenza di alcali libero, sbiancano generalmente più rapidamente 
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di quelli preparati per doppia decomposizione con cloruro di calce 
o soda. Quanto minore è la quantità di soda presente tanto più 
energica è l’azione candeggiante. 

A forte concentrazione, cosi come per azione prolungata si 
forma dell’ossicellulosa. Per decomposizione con cloruro di ma- 
gnesio dell’idrato di calcio libero contenuto nel cloruro di calce si 
ottengono i ben noti bagni a rapida azione candeggiante. 

Gli agenti catalizzatori, quali per esempio, i sali di cobalto, 
nichel, ferro e rame possono pure entrare in giuoco. 

Il cotone od il lino macchiato di ruggine o di rame speri- 
mentano nei punti macchiati una azione più energica del cloro, cio 
difatti si constata tingendo in bleu metilene; si hanno così dei 
punti intensamente tinti in bleu. Una rapida decomposizione delle 
soluzioni candeggianti si ha pure per aggiunta di acido acetico, 
formico o solforico. 

Io ricorderò quei processi di sbianca in cui si consigliano 
queste aggiunte, così come quello in cui si eseguisce la decompo- 
sizione delle soluzioni di cloro con anidride carbonica. 

Se si riscaldano le soluzioni di ipocloriti con un tubo di 
vapore si ha svolgimento di ossigeno, formazione di clorati, e clo- 
ruri colla conseguente perdita del potere candeggiante della solu- 
zione. La decomposizione avviene specialmente nei punti in cui il 
tubo di vapore viene a contatto del liquido. 

Con appropriato riscaldamento indiretto si può ottenere un 
bagno di cloro molto attivo attraverso al quale il tessuto può 
essere clorato in modo continuo per mezzo d’apparecchi all’ uopo 
costruiti. 

Sono appropriati per il tessuto in corda gli apparecchi 
ammucchiatori, ma per ottenere un candeggio rapido deve tenersi 
presente che, onde raggiungere risultati uniformi, si deve mettere in 
movimento il bagno, di cui devesi regolare la ricchezza in cloro. 

Un tal metodo di cloraggio apre il campo ad un altro metodo 
di candeggio. 

Nel cotone greggio sono contenuti due coloranti che si di- 
stinguono per la loro solubilità nell’alcool. Per la digrezzatura essi 
vengono in tal modo alterati che il tessuto digrezzato esposto alla 
luce solare si sbianca assai più rapidamente di quello che non 
faccia il tessuto greggio. La digrezzatura alla calce ed alla soda 
caustica si comportano in modo diverso, come del resto si con- 
stata della diversa purezza del bianco e dalla diversa sfumatura 
che presenta il tessuto finito. 

Se al cloraggio alcalino si fa seguire un debole cloraggio 
acido si ottiene una migliore decomposizione delle due materie 
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coloranti. Si deve però condurre il cloraggio acido in modo che 
esso non abbia ad agire sulla cellulosa, ma sul colorante. Anche 
qui la circolazione del liquido da risultati più regolari. 

Esperienze eseguite su vasta scala con cloraggi alcalini 
caldi a circolazione, seguiti da brevi cloraggi debolmente acidi 
hanno dimostrato la superiorità del bianco ottenuto non solo ma 
anche la possibilità di eliminare la formazione di ossicellulosio. 

Ricerche più recenti già pubblicate, hanno dimostrato che 
per il cloraggio le sostanze contenente peptidi (come il lino o il 
cotone mal digrezzati) danno monocloro-anima, che decomponen- 
dosi sul tessuto svolge acido cloridico, alterandolo. Se il tessuto 
è stato mal bollito si nota che col tempo ingiallisce, ancor quando 
il tessuto dopo il cloraggio sembri perfettamente bianco. 

Deve per conseguenza susseguire al cloro il bagno acido, 
d’anticloro, o di soda bollente ecc. 

Ciò premesso si deduce che per ottenere una rapida lavo- 
razione può consigliarsi questo nuovo metodo di sbianca continua 
nel quale il tessuto dall’autoclave passa in corda nel bagno can- 
deggiante e poi agli asciugatoi. 

Una sbianca moderna comprende dopo l’abbruciatura un 
solo acidaggio continuo ed un lavaggio prima e dopo la digrez- 
zatura. 

Mentre prima si sbiancava in 5-8 giorni oggi si può otte- 
nere un bianco puro in 24 ore, e si possono lavorare diariamente 
15.000 Cg. di tessuto con un solo autoclave. Alla rapidità di lavo- 
razione va così aggiunta anche l’economia richiesta. 


Di aicuni procedenti atti a giudicare il metodo di candeggio 
ed i risultati con esso ottenuti. 


Le ricerche sui metodi di sbianca sono procedute parallela- 
mente alle ricerche sui tessuti sbiancati. 

I minuziosi studi chimici di cui in questi ultimi tempi furono 
oggetto la cellulosa ed i suoi derivati, l’applicazione dei dinamo- 
metri ed infine i risultati pratici possono servire come elementi di 
giudizio d’un tessuto candeggiato. 

Siccome la trattazione dei due primi argomenti troppo lungi 
mi trarrebbe dai limiti di questa conferenza, così mi limiterò a 
citare i pochi risultati pratici pubblicati. 

È decisiva come abbiamo detto prima la lavorazione cui 
deve essere sottomesso il tessuto dopo sbiancato, p. es. se deve 
essere stampato con indaco oppure cardato; e perciò il tessuto 
deve essere sperimentato praticamente. 
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Nei casi accennati come nella mezza sbianca il grado di 
digrezzatura, la maggior o minor eliminazione della bozzima, la 
perdita di peso esercitano un'influenza notevole. 

Nella sbianca totale ci si deve sopratutto preoccupare della 
purezza del bianco e della tinteggiatura finale che esso deve 
avere. E perciò si sottomette alle operazioni di azzurraggio. 

La conservabilità del bianco al deposito o dopo il lavaggio 
si determina sottomettendo dei campioni alla luce artificiale. 

Lavando con acqua dura si formano composti pectici di 
calce, colorati in giallo. 

Una prova cui può sottomettersi un tessuto onde determi- 
nare la solidità del bianco è quella del vaporizzaggio. Il cotone 
troppo fortemente clorato, o mal bollito o sottomesso all’azione di 
soluzioni di ipoclorito troppo energiche, per l’azione del vaporiz- 
zaggio diventa giallo come il cotone che conterrà dell’ ossicellulosa, 
Questi tessuti si tingono coi coloranti basici; diventano più gialli 
se bolliti con bagni alcalini e l’alcali si tinge in giallo. I tessuti 
che contengono forti quantità d’ossicellulosa sono indeboliti da un 
trattamento alcalino. Le macchine appaiono dapprima giallognole 
e alcune volte si tratta di macchie di resina di, grassi, di oleati. 

Queste macchie scompaiono con acqua fredda se trattasi 
di un tessuto ben candeggiato. Persistono invece nel caso con- 
trario e possono essere causa di disuguaglianze di tinta nella 
stampa successiva. Così nella tintura dell’indaco in tinte chiare si 
notano le medesime irregolarità di tinta che presenta il cotone 
morto. Le differenze sono più appariscienti quando il tessuto è 
fulardato in colori diretti o d’alizarina. Così pure è perfettamente 
inutile per rimediare l’irregolarità, aggiungere quantità maggiori di 
clorato o di sale di vanadio al nero Prudhomme per fulardaggio ; 
dopo il vaporizzaggio appaiono ancora le differenze di tinte. 

Una digrezzatura insufficiente, residui della schiuma di 
digrezzatura possono coi mordenti metallici dare dei risultati di- 
suguali sia nella tintura che nella stampa coi colori di alizarina: 
inoltre bisogna clorare fortemente i tessuti prima dell’appretto, il 
che è causa dell’indebolimento della lacca colorata. 

Un residuo d’amido, riconoscibile con iodio, può esercitare 
una influenza nociva quando i tessuti debbano essere tinti con 
colori basici o con colori d’ossidazione. 

Una sbianca deve inoltre dare il tessuto coi fili il più pos- 
sibilmente diritti, il che può ottenersi non solo colla sbianca in 
largo, ma anche colla sbianca in corda quando i tessuti non sono 
nè troppo leggeri nè troppo pesanti. Alla sbianca in largo si 
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destinano solo i tessuti speciali e ciò per la produzione ridotta, 
e per il maggior costo. 

Negli stabilimenti di sbianca ben condotti devesi pesare 
spesse volte il tessuto prima e dopo la sbianca, così come devono 
eseguirsi le prove comparative riguardo alla lunghezza ed alla 
larghezza. 

Queste osservazioni danno il controllo dei tessuti greggi e 
quello dell’andamento tecnico dell’azienda; inoltre determinazioni 
di accorciamento e di allungamento dopo la sbianca non solo sono 
importanti per il lato economico, ma anche per la mercerizzazione 
e per l'uniformità d’aspetto nei tessuti finiti. 

(La fabbricazione delle macchine per condurre praticamente 
il processo dianzi illustrato, così come quelli di Thies-Herzig fu 
affidata alla Zittauer-Marchinenfabrik e Eisengiesserei (già Albert 
Kiesler e Co.) in Zittau i/S). 
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COLORANTI A TINO 


Comunicazione letta dal Dott. E. MASERA 


CHIMICO DELLA SOCIETÀ ITALIANA 
ERNESTO DE ANGELI PER L’INDUSTRIA DEI TESSUTI STAMPATI 
MILANO. 


Egregi Colleghi, 


L’argomento dei colori al tino fu già discusso in precedenti 
congressi, in cui chimici illustri vi intrattennero a lungo sulla 
quistione di cui oggi ho l’onore di parlarvi. 

Ed invero i cortesi colleghi d’Oltre Alpe accorsi tra noi in 
questa fausta ricorrenza, avranno poco di nuovo d’ascoltare intorno 
alla costituzione delle materie coloranti per tino. 

Noi coloristi italiani, manipolo che solo oggi assume impor- 
tanza di società scientifica per merito dell’interessamento fecondo 
dei nostri illustri colleghi signori Tagliani e Caberti, siamo invece 
alle nostre prime riunioni e poichè finora nessun chimico in Italia 
ebbe fortuna di portare davanti ad un consesso tecnico l’argo- 
mento sul quale vi riferirò, cosi ho ritenuto che (senza pretesa di 
originalità col solo scopo di condensare in poche pagine quanto 
finora fu fatto) non fosse fuor di luogo riassumere in brevi note 
le caratteristiche chimiche delle più nuove materie coloranti. 

Ho detto più nuove, ma l’espressione non è propriamente 
esatta; queste sostanze quantunque non rappresentino che il pro- 
dotto di studii profondi sulle più antiche sostanze coloranti cono- 
sciute, sono il perfezionamento di queste, ottenute a partire dal 
giorno in cui la mente perspicace d’un chimico, segnava la prima 
sintesi industriale dell’indaco. 

E così la tintoria moderna dopo essersi sbizzarrita tra una 
infinità di coloranti svariati torna oggi fedelmente fra le braccia 


dell’indaco, che, col motto d’Orazio, a buon diritto possiamo 
chiamare aere perennius. 

I coloristi di pochi anni addietro ben compresero che non 
v'era assolutamente ragione per preferire l’indaco naturale all’indaco 
sintetico e così l’indaco del laboratorio ha trionfato del prodotto 
naturale. 

D'altra parte gli studi intorno alla robbia han condotto alla 
preparazione dell’ alizarina ed il lavoro chimico intorno a questa 
ha fruttato la scoperta dell’indantrene. Indaco ed indantrene, ecco 
i punti di partenza delle due nuove grandi famiglie di materie 
coloranti. È il colore più vecchio che viene associato al più nuovo 
ed ognuno di essi rappresenta il capostipite d’un gruppo di sostanze 
preziose al colorista, sopratutto per le qualità eccellenti di resi- 
stenza e solidità. 

In breve volgere d’anni è da sperare che non vedremo più 
le tinture che al sole si smorzano perdendo la vivacità e la fre- 
schezza; non vedremo più gli indumenti scoloriti o sbiaditi, ma i 
tessuti ed i filati tinti conserveranno il loro colore fresco e inalte- 
rato fino alla distruzione della fibra. 

L’estensione della denominazione « Colori al tino » ha 
suscitato a suo tempo numerose polemiche; queste sembrano 
ormai cessate. 

La buona volontà dei fabbricanti ha superato la discussione 
scientifica estendendo questa denominazione anche ai derivati del- 
l’antracene che si tingono per riduzione oltre a quelli del tipo indaco. 

Chiameremo quindi, secondo il Bohn “ Materie coloranti 
per tino i pigmenti insolubili nell'acqua che si trasformano, per 
riduzione alcalina, in derivanti idrogenati solubili, dotati della pro- 
prietà di essere asportati dalle loro soluzioni per opera delle fibre 
vegetali o animali ,,. 

Questa proprietà è data dalla presenza nella molecola d’un 
residuo chetonico il quale per effetto di riducenti gode della pro- 
prietà di addizionare dell’idrogeno. Tal modo di definire i colori 
per tino esclude dal loro numero i colori allo zolfo, mentre com- 
prende i prodotti di sostituzione dell’ indaco e dell’indirubina nonchè 
varie classi di derivati antrachinonici. 

I mezzi d’effettuare la riduzione sono svariati, però la odierna 
introduzione in commercio dell’ idrosolfito in polvere ha eliminato 
qualunque difficoltà che si poteva incontrare una volta nella pre- 
parazione dei tini ridotti; è all’idrosolfito di sodio che il colorista 
oggi ricorre in qualsiasi circostanza in cui gli necessiti di ottenere 
una riduzione rapida e completa d’una sostanza colorante sia per 
fissarla sia per eliminarla. 
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I coloranti indigoidi sono caraterizzati del cromogeno comune. 


—CO—-C=C—C0— 
Essi si dividono in due categorie che mettono capo : 
1) all’indaco = indigoidi simmetrici; 


2) all’indirubina = indigoidi asimmetrici. 

Ogni categoria a sua volta è divisa in tre famiglie: nella 
prima il cromogeno contiene azoto, nella seconda azoto e solfo 
(misti) e nella terza solfo senza azoto. Sono così 6 famiglie, che 
passeremo senz’ altro in rassegna. 

1a FAMIGLIA. — /ndigoidi simmetrici; cromogeno conte- 
nente azoto. Il più semplice rappresentante di questi è l’indaco : 
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nel tino ridotto il suo cromoforo 202 addiziona un atomo 


di idrogeno ed acquista un carattere debolmente acido ; per questo 
l’indaco bianco mentre resta solubile negli alcali dai quali è sali- 
ficato, diventa insolubile in presenza di acidi. 

L'impiego dell’indaco nella tintura a tino è quindi basato 
sulla sua trasformazione in indaco solubile (altrettanto deve dirsi 
di tutti i coloranti indigoidi). Sono poi da ricordare i numerosi 
suoi derivati di sostituzione alogenica. L’alogeno sostituisce uno 0 
più atomi di idrogeno nel nucleo benzenico occupando in generale 
la posizione para rispetto all’ azoto. 

Questo avviene tanto col cloro che col bromo, come pure 
pei derivati di sostituzione mista. 

Volendo rammentare qualche formula di costituzione di 
questi derivati alogenici darò le seguenti: 

Monobrom-indaco 
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Qui non posso a meno di ricordare anche i risultati dei 
recenti studi del Friedlinder sulla porpora antica, studi che lo 
condussero a determinare la costituzione di questo apprezzato 
colorante, non solo, ma a stabilirne la sintesi. 

La porpora antica non è che dibrom-indaco; gli alogeni 
occupano nei due nuclei della molecola, le posizioni para rispetto 
al gruppo chetonico anzichè rispetto all’ azoto: 


Porpora antica | a. Ag 
Br6, JNH7 NH, Br 


In questo caso si vede come l'introduzione degli alogeni in 
tale posizione sia bastata a volgere la tinta bleu caratteristica 
dell’indaco in una colorazione viola rossastra. 

E continuando sono noti questi altri derivati: 

Tribrom-indaco 
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Bleu Ciba B (Basilea) 
Tetrabrom-indaco 


Br AN 
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uu 
Br Br 


Bleu Ciba 2B (Basilea) 
Indaco 4B (M.L.B.) 

» KB (Kalle) 

» brillante 4B (B.A.S.F.) 

Bromindigo F B (Bayer) 

e il tetraclor-indaco, indaco brillante B (B.A.S.F.) e il diclor-di- 
brom-indaco — indaco brillante 2 B (B.A.S.F.) tutti di identica 
costituzione. E la sostituzione si è spinta fino al derivato penta- 
alogenato (6B di M. L. B., KG di Kalle), ed anche a quello 
esa-alogenico. 

Si deve notare però che i coloranti commerciali rappresen- 
tano talvolta non il prodotto puro, bensì il miscuglio di sostituti 
alogenici di vario grado. Va fatta poi una osservazione d’indole 
generale sulle proprietà dei derivati d’indaco di cui ho parlato: 
quanto maggiore è il numero degli atomi di alogeno contenuti nella 
molecola, tanto meno il leucoderivato corrispondente è solubile 


I agg, 


nel tino: e questa proprietà va. sempre tenuta presente dal tintore 
che debba prepararne soluzioni per uso del tino. 

Alla medesima famiglia appartengono anche alcuni derivati 

alchilici dell’indaco di cui sono note in commercio le marche: 

Indaco B.A.S.F.IG e M.L.BIT 

miscuglio (a quanto sembra) del 20 % dell’indaco puro coll’ 80 % 

del derivato dialchilico: hanno una nuance sensibilmente più verde 

e meno vivace di quella dell’indaco e sono molto più solidi al cloro. 

Dalle fabbriche sono pure offerti i coloranti (verde Ciba e 

verde Elindone) che sembrano bromo derivati del Naftindaco 
NR ZAN 


(15 14 


non è però ancora determinata la posizione dei due atomi di 
bromo nella molecola. 


2% FAMIGLIA. — /ndigoidi simmetrici misti. Il più sem- 
plice rappresentante è il violetto Ciba A di Basilea: in esso a 
uno dei gruppi amidici dell’indaco viene sostituito un atomo di 
zolfo, ne risulta quindi un colorante che contiene oltre al cromoforo 
—Gg>C= dell’indaco anche il cromoforo -L>C= pur conser- 
vando la disposizione molecolare dell’indaco. È quindi un indigoide di 
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costituzione simmetrica mista a cui fan seguito il grigio Ciba G 
suo monobromo-derivato, e il grigio Ciba B. 

Il violetto ciba A non viene usualmente impiegato in tintoria : 
come violetti usati e di ottime proprietà tintorie vanno qui invece 
annoverati. 

Violetto ciba R. (dibromoderivato del violetto Ciba A) 
B (tribromoderivato del violetto Ciba A) 
Pe 3B (polibromoderivato del violetto Ciba A) 


3* FAMIGLIA. — Indigoidi simmetrici-cromogeno senza 
azoto. Se ai due gruppi NH della molecola dell’indaco si sosti- 
tuiscono due atomi di solfo, si ha il tioindaco di Friendlànder : 

Tioindaco 
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Rosso tioindaco B (Kalle) 
Rosso al tino (B.A.S.F.) 
A questo fanno seguito i suoi derivati di sostituzione. 
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Il bordeaux Ciba B di Basilea è il derivato dibromato del 
tioindaco ; i due bromo occupano le posizioni meta rispetto al CO 
e para rispetto allo solfo: 

Br 
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Le Farbwerke di Hòchst hanno preparato in gran numero 
derivati del tioindaco; non ne citerò che alcuni; ciò basterà per 
dare un’idea di quale campo sia ancora aperto a queste sintesi di 
sostanze coloranti. 

Partendo dall’ acido alchil-ossifenil-tio-glicol-ortocarbonico 

ROSCH? COOH : COOH (dee 
trattandolo con alcali, e ossidando poscia il prodotto di conden- 
sazione ottenuto, se ne ricava un colorante giallo ranciato della 


costituzione : n do - 
RO /\ O 
(RO. 


dove R può rappresentare un etile o un metile. Analogamente 
partendo dall’ acido alchil-tio-fenilglicol-ortocarbonico 

RS 5CH? COOH; COOHESZAM: 
si ottiene un colorante rosso di nuance analoga a quella dell’ ali- 
zarina, della costituzione : 


Co/ XRS 


dove R può essere un etile o un metile. Fondendo con alcali 
caustico l’acido meta-amidofenil-tioglicol-ortocarbonico : 


COOH 
C* kl=="SCH" COOG 
NH? 
e ossidando il prodotto di condensazione si ottiene un colorante 
bruno della formola: 


i AC eee, 03 cs H? NH? 


Di costituzione nd al Me è un bruno per tino, 
pure di Hòchst, ottenuto dall’ acido 


20 FIS (SCH? COOH) {(CQ0H 
e avente per formula: 


(10 H6 <P> c=ca22400 H6 
J 
e mi arresto a questi esempi ricordando che nella terza famiglia 
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trovano posto la maggior parte dei colori Elindone di M.L.B. e 
alcuni tioindaco di Kalle. 


4° FAMIGLIA. — /ndigoidi asimmetrici cromogeno con- 
tenente azoto. Ha finora, da quanto mi risulta, un solo rappre- 
sentante in commercio, l’ Heliotrope Ciba B, che è il derivato tetra- 
bromato dell’ indirubina: cioè questo colorante sta all’indirubina 
come il bleu Ciba 2B sta all’ indaco. 

Heliotrope Ciba B 
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Quanto all’ indirubina: 
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che sarebbe il tipo più semplice di questa famiglia non va contata 
tra le sostanze coloranti, perchè è stato dimostrato come essa non 
possa godere di proprietà tintorie: nella riduzione viene sdoppiata 
e genera poi dell’ indaco. 


5* FAMIGLIA. — /ndigoidi asimmetrici misti. Se però 
noi a uno dei residui imidici sostituiamo un atomo di solfo, tra- 
sformiamo la molecola dell’ indirubina in quella del tipo più sem- 
plice della quinta famiglia: lo scarlatto toindaco R (Kalle) che si 
ottiene dalla condensazione dell’ ossitionaftene con isatina. 
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Scarlatto tioindaco R_ > 
Nas 
Ne esistono dei derivati dibromati noti sotto i nomi com- 
merciali di scarlatto tioindaco G (Kalle) e di rosso ciba G (Ba- 
silea) della formula: 
AG) 
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6° FAMIGLIA. — /Indigoidi asimmetrici, cromogeno senza 
azoto. Di questa si usa in pratica un solo speciale rappresentante: 
il prodotto della condensazione del ossitionaftene col acenaften- 
chinone: è lo scarlatto Ciba G (Basilea) identico allo scarlatto 
tioindaco 2G (Kalle) della costituzione seguente: 
AN 
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Nella enumerazione sopra esposta non ho potuto nominare 
tutti i tipi commerciali di indigoidi: di alcuni si ignora tuttora il 
metodo di preparazione, i fabbricanti non avendo interesse a comu- 
nicarlo. Debbo però ancora citare colori molto interessanti, di 
recentissima apparizione: il giallo indaco 3G Ciba (Basilea) che è 
il primo giallo della serie degli indigoidi: ha la nuance giallo-citrina 
tinge bene cotone e lana, e sembra godere di buone solidità: e 
diversi violetti Elindon e bruni Elindon di M.L.B. con cui si com- 
pleta perfettamente questa grande classe. 

Voi avete così constatato come gli indigoidi forniscano 
ormai una scala completa di colori solidi; altrettanto si deve 
dire dei derivati antracenici; ed invero è ammirabile la fecondità 
degli studi in questo campo dal giorno in cui veniva annunciata 
la scoperta dell’ indantrene. 

Prima di procedere ricorderò qui un’ interessante pubblica- 
zione del dott. Staeble apparsa nella “ Chemiker Zeitung , dello 
scorso anno: in essa troviamo accuratamente ricordati tutti i nu- 
merosi brevetti che concernono i colori al tino di cui è ora qui- 
stione. È a questo lavoro nonchè alla coferenza tenuta nella scorsa 
primavera 5-3-1910 dal dott. Bohn alla Società Chimica Tedesca 
che io ho attinto molte notizie. 

La caratteristica generale dei derivati dall’ antracene è di 
dare tini colorati; e pochi di essi godono di affinità per le fibre 
animali: alcuni poi non sarebbero assolutamente impiegabili per 
tingere lana e seta, data la sensibile quantità di alcali caustico 
indispensabile per tenere in soluzione il leucoderivato nel bagno 
di tintura. 

Già I’ antrachinone si presenta, nel fenomeno della riduzione, 
in modo identico ai suoi derivati. Si riduce in ossiantrolo solu- 
bile, con colorazione rosso-sangue, negli alcali diluiti e si riossida 
poi in contatto dell’ aria ad antrachinone: 
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Ma l’'ossiantrolo non gode di proprietà tintorie: bisogna 
quindi arrivare a molecole molto più complesse. Lo Staeble ha 


compilato una classificazione molto accurata, ma troppo lunga per 
essere qui esposta. Mi attengo dunque a quella (più coloristica) 
del Bohn che divide questo gruppo in famiglie denominate dai 
rappresentanti tipici o dalla caratteristica chimica comune alla 
famiglia : 

1) Indantrene. 

2) Flavantrene. 

3) Coloranti derivati dal benzantrone. 

4) Antrachinonimidi (o ciclantreni). 

5) Derivati acidilici degli aminoantrachinoni. 

6) Coloranti di costituzione non ancora determinata. 


1a FAMIGLIA. — L’ indantrene (preparato dal Bohn) risul- 
tante dalla condensazione di due molecole di aminoantrachinone 
per effetto dell’ alcali fuso, è il primo dei prodotti di questa serie. 
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La sua costituzione è stata determinata dallo Scholl quale 
diantrachinondiidroazina. Per effetto di riducenti in soluzione 
alcalina, esso è trasformato, con una parziale riduzione del gruppo 
chetonico (vedi sopra), in diidroindantrene, solubile in alcali e che 
tinge sostantivamente il cotone. 

Furono brevettati molti processi di preparazione dell’ Indan- 
trene, ma sembra che sia tutt ora seguito il primo procedimento 
di fabbricazione dovuto al Bohn. 

L’ introduzione di alogeni nella molecola dell’ indantrene dà 
per risultato coloranti di nuance più verdastra, che in pari tempo 
godono di una maggiore solidità, sopratutto agli agenti ossidanti : 
le tinture diventano insensibili all’ azione del cloro. 

Tra i derivati di sostituzione alogenica dell’ indantrene vanno 
citati i seguenti: 

Bleu indantrene GC (dibromoindantrene) B.A.S.F. 

È E GCD (dicloroindantrene) B.A.S.F. 
»s indantrene 3G e RC. 
»  Aalgollie e CF Baree 
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Famiglia IV* 


Cromogeno contenente 


azoto 


Famiglia V* 


Cromogeno contenente 


azoto e zolfo 
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Famiglia VI® 


Cromogeno contenente 


zolfo 
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Scarlatto solido Elindone C 





Cha allo di 











Bleu Hydrone G 
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Classe dei derivati antracenici. 
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Famiglia 11* 


Arancio dorato indantrene 
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5 Famiglia V* 


Amino antrachinoni 


acidilati 








Famiglia VI* 


Costituzione indeterminata 
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Tra questi coloranti particolarmente interessante pel modo 
di fabbricazione è il Bleu GCD della Badische, la cui prepara- 
zione consiste nella bollitura dell’ indantrene con acqua regia. 

Tra gli altri derivati dell’ antrachinone che presentano ana- 
logia coi suddetti sono da ricordare: 


Bleu algo! 3G \ 
7 P Mi. : ‘ Bayer 
Verde , B( 


il cui metodo di preparazione sembra fondarsi sulta condensazione 
dell’orto-diaminoantrachinone con alizarina e derivati : 
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L’ antraflavone, (B.A.S.F.) di nuance giallo citrina, che ha 
una disposizione di atomi nella molecola identica all’ indantrene, 
viene ottenuto ossidando due molecole di metilantrachinone con 
ossido di piombo: 





28 FAMIGLIA. — 7! flavantrene (giallo indantrene G. e R. 
del commercio) si ottiene dalla ossidazione del 2-amino-antrachi- 
none. In pratica il prodotto è preparato ossidando la materia 


Cg 


prima suddetta mediante pentacloruro d’ antimonio in soluzione di 
nitrobenzolo bollente: 
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Scholl studiando la costituzione del flavantrene ha preparato 
un nuovo colorante che ha una costituzione assai simile alla pre- 
cedente (ma che non contiene azoto) e la cui nuance vira sensi- 

bilmente verso 1’ aranciato. 

Questo è il pirantrene (arancio dorato indantrene G) e fu 


ottenuto per ebollizione prolungata della dimetil-2.2°-diantra-1.1° 
chinolina con potassa alcoolica ; 
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L’introduzione degli alogeni vira la nuance verso il rosso; 
dei derivati alogenici dei pirantrene è in commercio lo scarlatto 
indantrene G che è dibromopirantrene. 

3. FAMIGLIA. — Il benzantrone è ottenuto dalla conden- 
sazione dell’antrachinone o dei suoi derivati solfonici, o anche 
dall’ antranolo, o dall’ antracene, con glicerina in presenza d’acido 
solforico conc. 
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I derivati alogenici possono essere preparati partendo da 
prodotti già alogenati oppura per azione diretta dell’ alogeno sul 
prodotto della condensazione. 

Il benzantrone e i suoi derivati di sostituzione non godono 
di proprietà tintorie: per ulteriori condensazioni dànno luogo però 
a coloranti pregiati, quali ad esempio il violantrene (di Bally) 
commercialmente noto quale bleu oscuro indantrene BO : 





Derivati da esso sono il violetto indantrene RT (dibromo- 
violantrene) e il verde d’indantrene B (derivato nitrico o amidato 
dal violantrene). 

Il violetto indantrene R è per contro un isoviolantrene e 
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la marca RR extra è il suo dicloro derivato. 
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Recentemente la Società per l'industria chimica di Basilea 
ha messo in commercio la cianina cibanone che è derivata da un 
nuovo isomero del c/orobenzantrene. 

Della famiglia descritta fanno quindi parte le prime materie 
coloranti conosciute che sieno costituite soltanto da idrogeno, car- 
bonio e ossigeno. 


4. FAMIGLIA. — Le antrachinonimidi sono complessi 
formati da diverse molecole di antrachinone unite fra loro per 
mezzo di gruppi imidici senza interposizione di nuovi anelli tra le 
molecole dell’ antrachinone. 

Isler preparò un colorante di questa serie condensando una 
molecola di 1.5 di aminoantrachinone con due molecole di 2-cloroan- 
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trachinone: il prodotto è un colorante rosso-violaceo, commercial- 
mente dordeaux indantrene B: 
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Sembra che il rosso indantrene G e R abbia una costituzione 
molto. somigliante e precisamente : 
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Di notevole interesse è il rosso A/go! di T°maschewski. Il 
primo colorante rosso per tino ottenuto nella serie dell’ antrachinone; 


esso va considerato come risultante da una molecola di diantra- 
chinone condensata con un anello di piridone. 


Si ottiene condensando un derivato monoalogenato  del- 
l’ antrapiridone coll’ aminoantrachinone. 
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Secondo un brevetto della Fabwerke Hòchst questa casa 
fabbrica un colorante bruno che va considerato quale combinazione 
di due residui dell’ antrachinone (che sostituiscono due idrogeni 
amidici) col diaminoantrachinone. Il prodotto (dalla fusione del 
diaminoantrachinone (1.4) con due molecole di alogenoantrachinone) 
risponde alla SOSTE seguente: 


X/ZX/XNH antrachinonile 


| | È 
AN/NZNH antrachinonile 


L’ antrachinonile può essere saldato al gruppo NH nelle 
diverse posizioni della sostituzione alogenica. 


5. FAMIGLIA — Comprende una serie di coloranti di co- 
stituzione e di preparazione abbastanza semplici, i derivati acidilati 
degli aminoantrachinoni. La caratteristica di questo gruppo consiste 
in un residuo acido che si unisce ad un azoto amidico, oppure 
(in linea più generale) la presenza di una catena costituita da uno 
o più gruppi NH a cui si trovano uniti, una o più volte, gruppi CO. 

Così sono noti derivati benzoilici e succinilici di aminoan- 
trachinoni e dei loro derivati di sostituzione: ed anche prodotti di 
combinazione con altri acidi organici quali il tartarico, il malonico, 
l'anidride ftalica, ecc. È evidente che i derivati di questo gruppo 
possono raggiungere un numero molto ragguardevole. 

La casa Bayer ha applicato su vasta scala diversi brevetti 
con cui si ottengono i detti derivati e molti dei coloranti Algol, 
che godono di affinità non solo pel cotone ma anche per le fibre 
animali trovano posto in questa famiglia. Sembra che la costitu- 
zione d’alcuni di essi sia la sottoindicata: 
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Scarlatto Algol G 
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Vanno qui menzionati anche i prodotti di combinazione del- 
l’antrachinone coll’urea.: Citerò a titolo d'esempio un colorante giallo 
(giallo elindon 3 GN) della Farbwerke Hochst: non è che dian- 
trachinonilurea : 
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il leucoderivato è rosso bruno e tinge il cotone in questo colore 
si trasforma poi, per ossidazione, in giallo puro. 


6. FAMIGLIA — Comprende diversi prodotti ottenuti dalla 
fusione con solfo (o con solfuri alcalini) di vari derivati dall’ an- 
tracene (in modo speciale aminoantrachinoni); si hanno così dei 
coloranti per tino di nuance oliva, bruna e grigia, tutti del primo 
tipo Rufantrene. 

Marron indantrene e verde indantrene derivano dal diami- 
noantrachinone, il bruno indantrene dal monoaminoantrachinone. 

I bruni cibanone appertengono pure a questa classe: sono 
ottenuti dalla fusione con solfo di metilantrachinone e derivati: il 
giallo o l’arancio cibanone non sono che prodotti d’ossidazione dei 
bruni, per trattamento a caldo con ipoclorito sodico. 

Infine i colori “ Leukol , del Bayer, nonchè un tipo di 
bruno elindon fanno pure parte di questa categoria. 

Il nero cibanone (il primo nero ottenuto nella serie dei co- 
lori per tino) è un prodotto di solfurazione del metibenzentrene. 

Ancora ignota è anche la costituzione del rame indantrene 
e dell’arancio indantrene preparati da Kacer pel trattamento di de- 
rivati acetilati degli aminoantrachinoni con pentacloruro di fosforo. 

Ho così finito di esporre la classificazione del Bohn: essa 
però oggi non è più sufficiente: abbiamo a considerare altri nuovi 
composti i quali fanno parte tanto della classe degli indigoidi che 
di quella dell’antracene: voglio dire di composti che oltre a con- 
Tenere il cromogeno caratteristico dell’indaco, contengono pure dei 
resti di antracene o di suoi derivati. 

Dobbiamo la preparazione d’essi agli studi più recenti di 
Bezdick e di FriedlAnder. 


Secondo questi l’alfa-antrolo, e il beta-antrolo, il diossi 1.5 
e 1.8 antracene danno coloranti solidi condensandoli con alfa-de- 
rivati dell’isatina: la condensazione si fa riscaldando gli ingredienti 
con anidride acetica. 

Riporto due esempi di coloranti indigoidi-antracenici. 

L’antracene 2 indol 2 indaco: 
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da un tino di riduzione rosso ranciato che tinge le fibre in D/eu. 
L’antracene (9) indol indigolignone (2): 
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CO NH 
e, 
ottenuto per azione del pentacloruro di fosforo in soluzione ben- 
zenica sull’antranolisatina dà un tino giallo ranciato che tinge in 
rosso. 

Considerando però le materie coloranti anche sotto il punto 
di vista del modo di applicarle, va posto fra i coloranti al tino 
ancora un piccolo gruppo di sostanze le quali possono essere de- 
finite chimicamente come coloranti allo zolfo, derivati dal carbazolo 
o dai suoi prodotti di sostituzione. Sembra che condensando il 
paranitroso-fenolo con carbazolo si ottenga una base della costi- 
tuzione seguente: 
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Trattando con solfuri alcalini o con solfo o con ambedue 
questa base si preparano vari prodotti: di questi alcuni sono so- 
lubili in solfuro alcalino e si lasciano facilmente separare per la 
diversa solubilità: gli altri sono solo riducibili per mezzo di idro- 
solfito sodico; sono questi ultimi che formano il nuovo gruppo : 
ne sono in commercio, solo da pochi mesi, due rappresentanti, 
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sotto il nome di bleu Hydron di L. Cassella & C. una marca ros- 
sastra, l’altra verdastra. Con esse si può imitare la gamma del- 
l’indaco, di cui sono però un po’ meno brillanti: sembrano tuttavia 
destinati ad essere un concorrente assai serio di questo. 

Ho così finita la rapida presentazione di queste nuove so- 
stanze coloranti in cui tutto il mondo tintorio confida tante speraze. 
I chimici-han ben fatto il loro dovere ; tocca ora ai coloristi trarne 
tutto il frutto possibile ed io voglio ben sperare che i colleghi 
presenti sieno d’accordo con me nel desiderare una sempre più 
larga diffusione a questi prodotti, considerati già da più di noi 
come le materie coloranti dell’avvenire. 
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Comunicazione letta dal Dott. B. WUTH di Basilea. 


Nella letteratura riferentesi ail’indaco si trova menzionato 
che, riscaldando questa sostanza con un eccesso di cloruro di 
benzoile si ottiene il dibenzoilindaco, sotto forma di una polvere 
‘amorfa, bruna, fondente, a 108° C. (Beilstein Bd. II. S. 1621). Nei 
laboratori scientifici della Società per l’industria Chimica a Basilea 
venne invece trovato dai Sigg. Engi e Fròhlich che tra l’indaco 
ed i derivati alogenici degli acidi aromatici, ed i composti che ad 
essi analogamente si comportano, quali p. es. il cloruro di ben- 
zoile od il benzo tricloruro, la reazione avviene diversamente se 
essa si effettua in presenza di agenti di condensazione quali me- 
talli o sali metallici. In queste condizioni difatti in presenza di 
cloruro di benzoile non si forma dibenzoilindaco, ma un nuovo 
prodotto di condensazione, di color giallo intenso. Questo prodotto 
cristallizza dal nitrobenzolo in aghetti gialli verdastri ed allo stato 
puro possiede un punto di fusione oscillante tra 275° e 277.° 

Contrariamente a quanto avviene col dibenzoilindaco, se si 
tratta questo composto con agenti saponificanti p. es. con soda 
caustica, non si riottiene l’ indaco. 

Per quanto si riferisce al modo di formazione ed alla co- 
stituzione di questo nuovo derivato dell’indaco, dalle ricerche ana- 
litiche risultò che esso è il prodotto dell’unione di 1 Mol. di cloruro 
di benzoile con 1 Mol. d’indaco. Evidentemente l’azione del cloruro 
acido si esercita sui gruppi imidici dell’indaco. Siccome però, come 
abbiamo già accennato, non è ammissibile riottenere l’indaco per 
saponificazione, così deve ammettersi una condensazione interna ii 
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cui risultato è la formazione di un nuovo anello. AI nuovo colo- 
rante devesi per conseguenza attribuire la costituzione presente. 


C6H4 
Aril. 


te Ye 
CO >N 
© sk 

Non si è ancora potuto determinare sperimentalmente se la 
valenza del carbonio indicata con Y sia saturata da idrogeno, da 
ossidrile oppure se vi sia un doppio legame tra il carbonio e l’a- 
zoto dell’indaco. 

L’analisi elementare diede i seguenti risultati: 


Trovato Calcolato in base alla formola 
precedente in cui Y=H. 
Carbonio 78.6 % 78.8 % 
Idrogeno 4.1 % 4.0 % 
Azoto 7.6 % 6. % 


Questa formola è pure confermata da numerose determina- 
zioni dei pesi molecolari eseguite col metodo d’ebollizione di Bek- 
mann ed impiegando il nitrobenzolo. 

Si ottenne in media un peso molecolare di 346, mentre che 
il p. m. calcolato secondo la formola C*3 H'* N? 0? sarebbe 350 
Come l’indaco si comportano pure i suoi derivati di sostituzione 
p. es. il dibromindaco, quando vengono trattati col cloruro di ben- 
zoile. Si ottengono analogamente dei prodotti di condensazione 
colorati in giallo quando si sostituisca il ‘cloruro di benzoile coi 
suoi prodotti sostituiti nel nucleo quali il benzotricloruro, il cloruro 
di benzale; \ece. 

Considerato dal punto di vista tintorio il nuovo gruppo di 
materie coloranti è caratterizzato dal complesso atomico 
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che ha uno speciale interesse, inquantochè questi composti pos- 
seggono le proprietà tipiche dei coloranti di riduzione differendo 
da essi per le tinte di un giallo puro verdastro che essi danno. Il 
prodotto ora descritto è il giallo indaco 3 G Ciba del commercio. 

Trattati cogli alogeni questi nuovi coloranti si comportano 
come l’indaco e danno bromo e cloro-derivati, che sono pure co- 
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loranti a tino gialli. Essi si distinguono dai prodotti non alogenati 
perchè posseggono una maggior affinità per il cotone ed una mi- 
gliore solidità. 

Il giallo Ciba G rappresenta un bromo derivato del giallo 
deo SG“ Ciba ,. 

La denominazione di questi due prodotti indica già di per 
sè il diverso loro comportamento rispetto alle fibre vegetali. 

Il giallo indaco 3 G Ciba tinge come il bleu indaco in tini 
freddi e dà in unione ad esso delle tinte verdi uniformi mentre 
che cogli altri coloranti indigoidi dà facilmente tinte non uniformi, 
Il giallo Ciba G invece è adatto per le combinazioni cogli altri 
coloranti a tino e si presta per la tintura del cotone in tutti i suoi 
stadi di lavorazione. 

Nella tintura del filato di cotone il giallo indaco 3 G Ciba 
fu gia impiegato assieme all’indaco per ottenere tinte verdi invece 
di rimontare il bleu indaco con giallo cromo minerale. 

Questo nuovo metodo di lavorazione rappresenta una note- 
vole economia di lavoro di fronte al vecchio processo col vantaggio 
di dare tinte più solide. 

Ambedue i prodotti si prestano però egualmente bene per 
la stampa. La scelta dell'uno o dell’altro colorante dipende solo 
dalla tinta che si vuol ottenere. Tutti e due si fissano su tessuto 
preparato al glucosio con idrosolfito formaldeide, soli o mescolati 
con indaco o con altri coloranti a tino. Essi si prestano per otte- 
nere corrosioni giallo verdastre su colori al ghiaccio e su rosso 
turco. 

Pur prescindendo dalla proprietà che essi posseggono di 
tingersi assieme all’indaco, questi coloranti, scientificamente così 
importanti, rappresentano, considerati dal punto di vista della tin- 
tura e della stampa delle fibre vegetali, un’ integrazione ed un’am- 
plificazione delle serie dei coloranti gialli a tino che già si trovano 
in commercio; essi infatti per la loro solidità, per le loro tinte, e 
per la loro facile applicazione troveranno vasta applicazione nel- 
l’industria del cotone. 

Per la tintura delle fibre animali essi posseggono tuttavia 
diverso valore. 

I coloranti a tino non hanno finora trovato una vasta ap- 
plicazione nelle tinture della lana e della seta, e ciò nonostante 
che le singole Ditte produttrici di materie coloranti colle loro cir- 
colari e colle loro cartelle abbiano illustrato l'applicazione su lana 
dei coloranti indigoidi. Era difatti impossibile ottenere col tino una 
completa gamma di tinte, mancando un colorante che desse tinte 
giallo puro. Solo dopo l'introduzione di una tale materia colorante, 
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miscibile coi diversi coloranti a tino, si può parlare dell’applica- 
zione di essi nella tintura solida della lana. 

Quasi tutte le nazioni si preoccupano dell’abbigliamento delle 
truppe militari, cercando di ottenere tinte verdognole le cui solidità 
come di leggeri s’intende, devono essere le maggiori possibili. 

Col mezzo del giallo indaco 3 G è possibile ottenere coi 
fini qualsivoglia tinta khaki, grigio da campo, verde da campo, ecc. 
Deve ricordarsi a questo proposito che il giallo indaco 3 G Ciba 
impiegato in un sol tino coll’indaco si fissa quasi completamente 
in un solo passaggio, cosicchè il guidare un tino verde non pre- 
senta maggiori difficoltà di quelle offerte da un tino per indaco puro. 

Il medesimo vantaggio addimostrato nella tintura della lana 
si verifica nella tintura e nella stampa della seta. Si possono pro- 
durre su questa fibra tutte le tinte moda immaginabili che per 
solidità sorpassano di gran lunga quelle ottenute coi coloranti fino 
ad oggi impiegati. E di speciale interesse la seta tinta coi colo- 
ranti a tino, allorquando viene impiegata come filo di effetto nelle 
maglierie di lana che devono essere sottomesse al cloraggio. È 
inoltre possibile al tessitore di seta produrre tessuti colorati lavo- 
rando con seta non sgommata, poichè i coloranti a tino possono 
sottostare senza alterazione alla sgommatura della seta. 
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DISCORSO DI CHIUSURA 


Pronunciato dall’ Ing. Chimico GIOVANNI TAGLIANI 


PRESIDENTE DELL’ASSOCIAZIONE DEI CHIMICI COLORISTI 
27 Maggio 1911. 


Signori, 


Le importanti conferenze tenute nelle sedute di questo 
Congresso ci han fatto trascorrere rapide l’ore in discussioni di 
sommo interesse, che senza dubbio han fatto nascere in voi la 
convinzione che i Congressi non riassumono sterili logomachie, ma 
rappresentano i più brillanti risultati delle nostre energie intellet- 
tuali, costituiscono la miglior rassegna delle conquiste realizzate 
nel campo delle scienze e delle industrie, sono |’ espressione più 
viva delle speranze che ci animano costantemente e ci sollecitano 
verso conquiste future più fertili e più proficue per il supremo 
benessere umano. 

Distolti per pochi giorni dal lavoro delle officine, ove sotto 
la vostra oculata direzione si svolge il lavoro con attività febbrile, 
voi avete ascoltato con deferente attenzione la parola illuminata 
dei vostri colleghi. Essi vi palesarono nuovi orizzonti, gli studî più 
recenti, le ultime innovazioni nella nostra industria della chimica 
tintoria. Voi, quasi a complemento delle nostre discussioni acca- 
demiche, avete potuto altresì ammirare ed apprezzare qui in To- 
rino la magnifica esposizione internazionale delle industrie e del 
lavoro. 

Inutile, sembrami, parlarvi ora dell’interesse e dell’ impor- 
tanza del Congresso attuale; la sua importanza è incontestabile ed 
è venuta ad esso dalle numerose comunicazioni concernenti ed il 
dominio della tintura pratica e le quistioni scientifiche; poichè noi 
non sappiamo nè possiamo prescindere dalle scienze pure. Esse 
costituiscono la base più solida di tutte le manifestazioni dell’atti- 
vità umana, la fonte inesauribile di nuove forme di lavoro che mi- 
rano ad elevare le condizioni economiche delle diverse nazioni in- 
tensificandone la produzione locale ed il commercio. 
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Illustri Colleghi, 


Voi avete ben voluto confidarmi, in questo terzo Congresso 
della nostra Associazione il delicato incarico di presiedere le se- 
dute; orgoglioso e riconoscente sento il dovere di vivamente rin- 
graziarvi. Permettete però che, finito ormai il mio compito, io ma- 
nifesti una mia speranza e faccia quei voti che spontanei mi vengono 
alle labbra in così lieta e solenne circostanza. I rappresentanti delle 
diverse sezioni regionali della nostra Associazione, che hanno avuto 
l'opportunità di sperimentare i vantaggi che loro possono derivare 
dall’attività sociale, mirino con tutta l’opera loro, con tutto il loro 
entusiasmo allo sviluppo ed al progresso morale e materiale della 
nostra giovane Associazione. 

lo non mi nascondo come sembrerà a voi difficile un tale 
compito, ma vi deve sorreggere nell’ adempimento di esso il con- 
corso volontario e disinteressato di tutti coloro che dedicano 1’ 0- 
pera loro per raggiungere lo scopo comune. 

Conviene inoltre consolidare con un lavoro paziente e per- 
severante la giovane nostra Associazione, dare ad essa una solida 
organizzazione ed un indirizzo eminentemente pratico rispondente 
alle sue finalità. 


Signori, 


Nel dichiarare chiuso questo terzo Congresso generale, io 
esprimo a tutti i convenuti i più vivi ringraziamenti ed a nome 
dei colleghi della Sezione di Vienna, io vi invito ad accorrere nu- 
merosi nel prossimo anno al quarto Congresso che si terrà nella 
capitale Austriaca. 


N 


Nel giorno 29 Maggio 1911, gentilmente invitati dall’ Ono- 
revole Direzione della Stamperia Italiana Ernesto De Angeli, qua- 
ranta chimici coloristi stranieri, reduci dalla terza Assemblea gene- 
rale tenutasi testè a Torino sotto la presidenza del Sig. Giovanni 
Tagliani, Chimico della Stamperia Italiana Ernesto De-Angeli, si 
recarono a Milano per visitare il grandioso stabilimento e le isti- 
tuzioni educative della Società Ernesto De-Angeli. Ebbero così 
occasione di ammirarne gli impianti industriali corrispondenti ai 
fini delle più moderne esigenze e di interessarsi vivamente delle 
istituzioni di beneficenza e di educazione annesse allo stabilimento 
Stesso. 
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La Ditta Ernesto De Angeli invitò quindi i congressisti a 
visitare i propri magazzeni di recente costruzione raccordati alla 
Stazione di Milano-S. Cristoforo, ed approfittò. dell'occasione per 
radunarli a lieto simposio offrendo loro un banchetto al Ristorante 
Ronchetto. Parlò applauditissimo il Sig. Comm. G. Frua, Direttore 
generale della Società Ernesto De Angeli, il quale ebbe felici parole 
a favore della pace e della concordia fra i popoli per il progresso 
della civiltà e delle industrie. Espressero la loro viva ammirazione 
ed ebbero le più vive espressioni di ringraziamento i chimici stra- 
nieri Signori Dottori E. Adler di Vienna, F. Weber di Mulhouse, 
Prof. F. Erban del Politecnico di Vienna, M. Freiberger di Char- 
lottenburg, ai quali risposero i Sigg. Chimico G. Tagliani e Inge- 
gnere C. Bellini. 
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